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Brbybt  n*  188004,  en  date  du  6  janvier  1888, 

A  MM,  N1CHOL8ON  et  Allcock,  pour  des  perfectionne^ 
menu  aux  râteaux  à  chevid. 
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Notre  invention  consiste  en  certains  perfectionnements 
apportés  aux  râteaux  à  cheval  dits  automatiques,  dans  lesquels 
les  dents  sont  relevées  à  mevire  que  le  cheval  avance,  au 
moyen  de  cliquets  articulés  sur  le  châssis  oscillant  et  engre- 
nant avec  des  roues  â  rochet  formées  sur  les  moyeux  des 
roues  ou  actionnées  par  oeUes-ci. 

Le  dessin  représente  des  vues  en  coupe  de  la  partie  d*ua 
râteau  automatique  nécessaire  â  Tintelligence  de  la  descrip- 
tion. 

Nous  articulons  les  cliquets  i  sur  le  châssis  oscillant  B  de 
la  manière  ordinaire  et  nous  formons  sur  lesdits  cliquets  des 
cames  a,  dont  une  des  surfieices  est  concave.  Lorsque  le  châs- 
sis oscillant  B  qui  porte  les  dents  du  râteau  7  et  les  cliquets  A 
est  fixé  dans  la  position  voulue  pour  ratisser,  ainsi  qu*il  est 
représenté  fig.  1,  par  Tune  quelconque  des  dispositions  ordi- 
naires de  leviers,  dont  un  est  représenté  en  C,  les  surûicei 
concaves  des  cames  a  sont  concentriques  à  Tessieu  D  du  râ- 
teau ,  et  les  cliquets  À  sont  désengrenés  d*avec  les  roues  à 
rochet  E.  Pour  la  clarté  du  dessin,  cette  disposition  est  re* 
présentée  en  pointillé.  Sur  Tessieu  D  on  sur  tonte  autre  partie 
fixe  du  châssis  dn  râtean,  nous  fixons  des  secteurs  F,  dont  les 
périphéries  sont  concentriques  à  Tessieuet  engrènentavec  les 
surCâces  concaves  des  cames  a;  de  cette  manière,  les  cliquets 
A  ne  peuvent  pas  tourner  sur  leurs  axes  sur  le  châssis  B  et 
sont  désengrenés  d*avec  les  rôties  à  rochet  £.  Si,  comme  on  le 
voit  fig.  a ,  le  châssis  B  est  ahaissé  et  si  le  râteau  est  desserré, 
de  façon  que  les  dents  puissent  être  relevées,  les  surfaces 
roncaves  des  cames  a  glissent  autour  des  secteurs  fixes  F 
jusqu*à  ce  qu'ils  se  trouvent  au-dessous  de  ces  derniers.  Les 
cliquets  A  peuvent  alors  tourner  librement  sur  leurs  axes  pour 
engrener  avec  les  roues  à  rochet  £  et  relever  les  dents  T  du 
râteau  lorsque  le  cheval  avance. 

Lorsque  les  dents  T  ont  été  relevées  a  la  hauteur  voulue, 
ainsi  qu'il  est  représenté  en  pointillé,  les  cliquets  A  désen- 
grènent  d*avec  1^  roues  â  rochet  E  sous  l'action  d'ime  came 
fixe  H  de  la  manière  ordinaire  et  retombent  contre  des  arrêts  6 
formés  sur  le  châssis  oscillant  B,  ainsi  qu'il  est  représenté 
ijn  pointillé  fig.  3.  Le  châssis  B  et  les  dents  T  retombent  alors 
dans  la  position  indiquée  en  traits  pleins,  fig.  3.  Les  arrêts  6 
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sont  formés  comme  à  l'ordinaire,  mais  ils  permettent  aux 
dents  T  de  tomber  jusqu'à  ce  que  leurs  centres  de  gravité 
soient  en  dehors  de  leurs  axes,  et  ils  tendent  à  s'écarter  des 
roues  à  rochet  au  lieu  de  s'en  rapprocher,  conmie  c'est  le 
cas  dans  lés  râteaux  fabriqués  jusqu'ici.  Lorsque  le  châssis  B 
et  les  cliquets  A  sont  retournés  dans  la  position  indiquée 
fig.  3,  les  surfaces  concaves  des  cames  a  arrivent  en  con- 
tact avec  la  partie  inférieure  des  secteurs  F,  et  les  cliquets 
tournent  sur  leurs  axes  jusqu'à  ce  que  lesdites  surfaces  des 
cames  a  arrivent  devant  les  bords  convexes  des  secteurs  F,  et, 
en  glissant  sur  ceux-ci,  fixent  les  cliquets  a  dans  la  position 
voulue  pour  ratisser,  fig.  1.  En  imprimant  ce  mouvement  aux 
cliquets,  après  qu'ils  ont  désengrené  d'avec  les  roues  à  ro- 
chet et  que  les  dents  retombent,  on  peut  leur  faire  prendre 
un  plus  grand  angle,  à  partir  des  roues  à  rochet  pendlant  que 
les  dents  retournent,  qu'il  n*a  été  possible  jusqu'ici,  et  Ton 
évite  tout  danger  de  les  Caiire  engrener  avant  le  moment 
voulu. 

Sur  les  figures  4  et  5,  les  secteurs  F,  au  lieu  d'être  fixés  h 
Fessieu  ou  au  châssis  du  râteau,  sont  adaptés  sur  l'essieu  D , 
de  façon  à  pouvoir  tourner  sur  celui-ci,  et  on  les  actionne  du 
levier  C  du  châssis  B,  au  moyen  de  la  bielle  c,  dn  levier  L  et 
des  secteurs  dentés  M,  N,  de  façon  que  les  secteurs  F  et  le 
châssis  B  oscillent  en  sens  contraire,  ainsi  qu'il  est  repré- 
senté fig.  5. 

L'axe  des  secteurs  M  est  supporté  par  une  partie  quelconque 
du  châssis  fixe  du  râteau,  de  préférence  l'armature  qui  main- 
tient le  châssis  0. 

La  figure  4  représente  le  châssis  B  et  les  dents  T  dans  leur 
position  voulue  pour  ratisser  et  les  cliquets  A  maintenus  fixes 
ou  serrés. 

Sur  la  figure  5,  le  châssis  B  est  représenté  légèrement 
abaissé  et  le  râteau  desserré.  Comme  le  châssis  B  et  les  cli- 
quets A  oscillent  en  sens  contraire  des  secteurs  F,  on  ne  devra 
les  faire  mouvoir  que  sur  la  moitié  de  Tespace  (pour  que  les 
cliquets  s'écartent  des  secteurs)  qu'il  faudrait  si  les  secteurs 
étaient  fixés  comme  il  est  représenté  ûg.  1  à  3.  Les  cames  H, 
destinées  à  faire  désengrener  les  cliquets  A  d'avec  les  roues  à 
rochet  E,  peuvent  également  oscîUer  avec  les  secteurs  F, 
ainsi  qu'il  est  représenté  en  pointillé  fig.  5,  et  comme  elles  se 
meuvent  en  sens  contraire  du  châssis  B,  on  peut  donner 
a  Tinclinaison  de  leurs  surfaces  présentées  aux  cliquets  A  un 
angle  moindre  que  d'habitude. 

Dons  les  râteaux  â  cheval  automatiques  des  systèmes  ordi- 
naires, après  que  le  râteau  est  desserré  et  que  les  cliquets 
engrènent  avec  les  roues  à  rochet,  il  peut  arriver,  si  le  chevnl 
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recule  au  lieu  d'avancer,  que  les  dents  retombent  et  que  le 
râteau  se  resserre  pendant  que  les  cliquets  restent  engrenés. 
Si  alors  le  cheval  avançait  sans  quon  fasse  décliqueter  les 
cliquets  à  la  main,  les  roues  seraient  enrayées  et  on  ne  pour- 
rait pas  relever  les  dents.  Nos  perfectionnements  rendent  cette 
circonstance  impossible,  car,  si  après  (jue  le  râteau  est  des- 
serré et  que  les  cliquets  engrènent,  Gg.  a  et  5,  les  côtés  su- 
périeurs des  cames  a  s'étendent  au  delà  des  côtés  inférieurs 
des  secteurs  F,  et  si  le  cheval  vient  à  reculer,  ils  arrrveront 
en  contact  avec  eux  et  empêcheront  le  râteau  de  se  serrer  à 
nouveau,  de  sorte  que,  quand  le  cheval  avance  de  nouveau, 
les  dents  seront  relevées  comme  h  Tordînaîre  et  sans  crainte 
que  les  roues  ne  s'enrayent 


Brevet  n'  188320,  en  date  du  24  janvier  1888, 
A  M.  MésiAUX,  pour  une  houe  à  cheval  avec  réglage 
perfectionné  de  la  pénétration  et  de  Vécartement  des  socs. 
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moyen  (Tun  boulon,  et,  d'autre  part,  deux  bielles  P,P',  re- 
liant ses  extrémités  à  celles  de  la  traverse  suivante  F  qui, 
elk-mème ,  est  reliée  de  la  même  façon  par  des  bielles  N,  A" 
à  la  dernière  traverse  G. 

En  outre,  sur  la  traverse  est  assemblée  une  fourche  H  qui 
pasf e  entre  les  deux  parties  constituant  les  barres  F,  G  sans 
s'y  fixer,  et  se  termine  par  un  arc  de  cercle  denté  K;  celte 
fourche  porte  en  0  Taxe  d'oscillation  d'un  levier  1  muni  de 
deux  <K>iilisses  X,X*  oii  s'engagent  deux  tenons  V,  V,  qui  sont 
fixés  respectivement  dans  les  barres  F,  G;  le  levier  1  porte, 
en  outre ,  une  manette  et  un  levier  d*enclencheroent  comman- 
usnt  on  decitc,  qui ,  en  s  engageant  entre  les  dents  fret  cercle 
K,  fixent  la  position  du  levier  L 

Pour  régler  la  largeur  de  la  bande  de  teccain  trarailfêe 
dans  les  trois  raies,  il  suffira  de  déplacer  le  levier  /.  Ce  dé- 
placement forcera,  en  eirel,le8  barres  F,G  ii  suivre  le  mou- 
vement des  coulisses  X,  X'  du  levier  /  à  la  façon  d'un  paral- 
lélogramme articulé,  et  les  socs  T,U  se  rapprocheront  ou 
s'éloigneront  Tun  de  l'autre,  suivant  le  sens  du  mouvement 
imprimé  au  susdit  levier  /. 


La  présente  invention  a  pour  objet  une  nouvelle  houe  à 
cheval  permettant,  d'une  part,  de  r^er  facilement  k  la  main 
la  largeur  des  raies  de  travail,  et  cela  même  pendant  la 
marche,  et,  d'autre  part,  de  faire  varier  k  volonté  la  pénétra- 
tion des  socs  par  le  simple  déplacement  d'un  levier  de  com- 
mande. 

Le  dessin  représente  on  type  de  mon  nouveau  système  de 
houe  vu  en  élévation  latérale  et  en  plan. 

Cette  houe  est  munie  de  brancards  et  de  mancherons/, 
établis  sur  une  seule  paire  de  roues,  les  brancards  sont  fixés 
sur  des  longerons  en  fer  C  qui  viennent  reposer  sur  Tessien 
A ,  et  qui  sont  consolidés  par  une  traverse  D  qui  en  main- 
tient Técartement.  Sur  l'essieu  viennent ,  en  outre ,  se  fixer, 
par  l'intermédiaire  de  deux  pièces  d'attache  S,  des  barres 
longitudinales  J,  formées  chacune  de  deux  fers  parallèles, 
disposés  l'un  au-dessus  de  l'autre,  et  qui  se  réunnsent  à  leur 
extrémité  postérieure  pour  constituer  les  mancherons  F.Cest 
entre  les  fers  plats  des  barres  j  que  viennent  s'assembler  les 
traverses  E,  F,  G  qui  supportent  les  socs  et  sur  lesquelles  je 
reviendrai  plus  loin. 

Le  réglage,  de  la  pénétration  des  socs  se  fait  au  moyen 
d'un  levier  à  déclic  L,  calé  sur  l'essieu  coudé  A  et  combiné 
avec  un  secteur  denté  B,  dans  lequel  doit  pénétrer  le  déclic 
lorsque  Je  réglage  est  terminé. 

Le  fonctionnement  de  ce  mécanisme  s'efifectue  en  manteu- 
trant  le  levier  L,  fessieu  étant  excentré  par  rapport  aux 
roues  s'élèvera  ou  s'abaissera  suivant  le  sens  de  faction 
exercée  sur  le  levier  L  et,  par  suite,  entraînant  les  supports 
S  dans  ce  mouvement,  ces  derniers  seront  plus  ou  moins 
élevés  au-dessus  du  sol. 

Il  en  résulte  [que  les  socs  de  la  houe  étant  solidaires  des 
pièces  5  suivront  leurs  mouvements  et  pénétreront  ainsi  de 
la  quantité  voulue  dans  le  sol. 

Une  fois  le  réglage  terminé ,  le  levier  à  dédie  L  est  fixe 
dans  la  position  convenable  parle  secteur  denté  B,  comme  îl 
a  été  dit  plus  haut. 

Les  pièces  /  sont  constituées  par  deux  fers  plats  qui  em- 
brassent les  trois  traverses  de  support  E,F,G,  mais  eBes  ne 
sont  boulonnées  que  sur  la  première  E.  Ces  traverses  sont 
également  formées  de  deux  fers  plats  parallèles  disposés  l'un 
au-dessus  de  l'autre.  La  traverse  E  porte,  d'une  part,  les  socs 
en  pointe  Q,  qui  sont  fixés  après  un  premier  réglage,  au 
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L'invention  consiste  en  un  semoir  uoiversel  à  distribution 
centrifuge. 

Fig.  1,  élévation  du  semoir  avec  section  parti^e  montrant 
k  disposition  de  la  pièce  i,  de  l'auge  droukire  a,  du  fondi' 
et  de  la  noue  à  milettes  B, 

Fig.  2 ,  vue  de  face. 

Fig.  3,  plan. 

Fig.  4 1  détails  flhi  mécanisme  du  compteur. 

La  machine  est  supportée  par  deux  roues  H,  H'  portant  un 
essieu  G,  auquel  est  fixé  le  châssis  D.  Ce  dernier  est  pourvu 
SOT  le  devant  d'une  partie  annulaire  M  qui  repose  sur  l'essieu 
dé  la  rouefrm<le  K,  nxam  d'un  support  fourchu  N,  auquel 
•ont  attelés  les  ckevaux.  Le  châssis  M  est  construit  en  fer  en 
U  et  le  support  iV  est  muni  d'un  galet  O  roulaat  dans  la  gorge 
àe  M,  de  façon  que  k  roue-guide  K  puisse  factiement  se 
Unimer  dans  toutes  les  directions. 

La  roue  H  est  fixée  à  l'essieu  G  de  façon  k  faire  tourner  ce 
dernier  lorsque  k  machine  rouie  «en  avant,  k  roue  H'  est 
libre  sur  son  essieu. 

L'appareil  distributeur  de  k  semence  esH  k  principale  par- 
tie de  l'invention;  en  voici  k  description  : 

Au-dessus  du  châssis  D  est  fixé  un  réceptacle  cylindrique  A 
entouré  d'une  auge  circukire  a  et  muni  d'unibnd  conique  A\ 
dont  le  centre  est  traversé  par  l'axe  vertical  E.  Cet  appareil 
est  Çné  an  châssis  D,  d'une  part,  au  moyen  des  supports 
jr,  j:'  et,  d'autre  part,  au  moyen  des  tubes  H  Dans  le  dessin, 
ces  derniers  sont  on  nombre  de  neuf,  mais  leur  nombre 
peut  être  augmenté  ou  diminué  suivant  les  circonstances.  Ces 
tubes  R  sont  disposés  de  façon  à  correspondre  aux  trous  c, 
pereés  dans  une  moitié  de  k  gorge  «.  Entre  ces  trous  k  gorge 
m  est  pourvne  de  petites  séparations  prismatiques  d,  dispo- 
sées radialement,  et  le  cylindre  A  est  percé  d'une  série  de 
trous  e  oorreapondant  aux  trous  c  de  k  gwige  <l  Un  ruban 
jEinnnlaire  F,  percé  d'une  série  de  trous  correspondant  aux 
orifices  e,  entoure  le  cylindre  A  et  peut,  flujnrant  comme  il  est 
pkcé,  fermer  ces  derniers  ou  les  kkser  complètement  ou 


Digitized  by 


Googl( 


MACHINES  AGRICOLES. 


partieiiement  à  déconrert.  Un  bouton  /  sert  à  déplacer  l'an- 
neau F  dans  le  bot  de  réfier  à  volonté  ou  d'arrêter  complète^ 
ment  la  diatribotion  de  la  semence  cootenue  en  A  dans 
iauge  fi. 

Au-deasuB  dn  cylindre  À  se  trouve  une  trémie  C  servant  à 
istrodmre  k  semence  dans  la  nMohine.  L'easien  G  porte  une 
roue  d'angle  M' qui  engrène  avec  une  roue  d'angle  L,  fixée  à 
l'arbre  vertical  E,  Ce  dernier  étant  pivolé  dans  une  crapau- 
dine  supportée  par  un  levier  T/  on  peut,  en  soulevant  ou 
abaissant  ce  dernier,  embrayer  ou  désembrayei*  à  volonté 
l'engrenage  entre  M*  et  L. 

L'axe  E  porte  è  «on  extrémité  supérieure  la  roue  B  munie 
d'ailettes  b.  Au-dessus  de  celte  éermère  se  trouve  un  cou- 
vercle  conique  W,  posé  sur  la  semence  et  destiné  à  régler  par 
son  poids  la  sortie  de  la  semence  contenue  dans  la  trémie. 

Les  extrémités  inférieures  des  tubes  R  sont  fixées  an  chàs- 
âs  D  et  pourvues  de  proiongatîen  en  fier-blanc  <S^  suspendues 
au  châssis  D  an  moyen  des  œillets  s[  et  des  deux  tringles  B'. 
Dn  diàssis  J  est  suspendu  à  <^amière  à  D  au  moyen  des  bon- 
ions  /  et  snspeiMhi  à  l'arrière  de  la  machine  au  châssis  D  au 
moyen  de  la  tige  Q  et  du  levier  O. 

Le  châssis  D  porte  un  support  P  mum  d'un  œillet  p,  dans 
lequd  s'engage  la  tige  Q.  Une  vis  de  pression  p'  permet  de 
fixer  J  phis  on  moins  haut  Dans  le  dessin,  le  châssis  J  est 
supposé  suspendu  dans  sa  plus  haute  position  pour  permettre 
à  la  machine  de  rovier  sur  k  roote  sans  travailler. 

Le  châssis  J  est  muni  d'avtant  de  socs  creux  ^  qu'il  y  a  de 
tubes  A  à  la  machine;  chaqpoe  tube  de  rallonge  S  plonge  dans 
un  soc  S',  de  sorte  que  la  semence  tomiramt  dans  les  tubes  R 
est  déposée  dans  le  sillon  creusé  par  les  socs  correspondants , 
an  for  et  à  mesure  d«  l'avancement  de  la  machine. 

On  soc  supplémentaire  .S*  est  fixé  au  châssis  J  dans  le  but 
de  recoavrir  les  sillons  des  deux  derniers  socs. 

Lorsque  le  semoir  doit  être  mis  en  activité,  c'est-â-dire 
lorsqu'il  se  troove  sur  le  terrain  â  ensemencer,  on  abaisse 
font  d'abord  le  châssis  J  à  la  hauteur  convenable  et  l'on  éta- 
blit l'engrenage  entre  IT  et  L.  Ensmte  on  déplace  l'anneau 
F,  de  façon  à  découvrir  ph»  ou  moins  les  orifices  e. 

Lorsque  la  machine  se  met  en  branle,  la  roue  à  ailettes  B 
distribue  la  semence  par  les  trous  e  dans  a,  d'où  elle  tombe 
dans  les  siMons  par  les  tubes  R.  Une  ouverture  a',  lermée  au 
moyen  d'un  tiroir  m,  permet  de  vider  le  réceptacle  A  lors- 
que le  travail  est  fini. 

L'axe  E  est  pourvu,  en  outre,  d'une  vis  sans  fin  u  engre- 
nant avec  mie  roue  V,  dont  la  rotation  est  transmise  à  l'ai- 
guille  d'un  indicateur  y  an  moyen  d'une  seconde  vis  tans  fin 
^et  d'une  roue  correspondante  X,  Le  cadran  de  l'indicateur 
est  divisé  de  façon  à  indiquer  (Ëreetement  la  surfi»ce  ense* 
mencée. 

L'ouverture  convenable  des  orifices  e  dépend  de  k  qualité 
du  terrain  qu'il  s'agk  d'ensemencer. 

Connaissant  le  contenu  de  la  trémie  C  et  k  surfine  ense- 
mencée, on  pourra  facilement  déterminer,  dans  la  pratique, 
k  grandeur  convenable  des  oorertures  e  pour  chaque  cas 
particulier. 

Pour  semer  les  céréales  de  tous  genres,  otk  emploiera  la 
machine  en  utilisant  tous  ces  tnbes  R,  mais  il  peut  arriver 
que,  pour  semer  des  betteraves  ou  d'autres  plantes  analognes, 
il  ne  soit  nécessaire  dTutiËser  qu'une  partie  des  tubes  R.  A 
cet  effet,  ii  suffit  d'introdoire  diôis  nne  petite  fiente  ménagée 
entre  ks  séparations  é  et  l'anneau  F,  fig.  5,  de  petits  coo- 
vercles  Z  recouvrant  ceux  des  orifices  s  que  l'on  vent  sup- 
primer. 


Lorsqu'on  veut  utiliser  le  semoir  pour  semer  du  trèfle  ou 
des  engrais  chimiqnes,  on  peut  enlever  complètaaobent  le 
châssis  J  avec  les  socs  S'  qu'il  porte.  Pour  cela  on  enlève  les 
triagks  â',  ce  qui  produit  k  chnte  de  tous  les  prolongements 
S  dans  ks  socs  5*.  On  enlève  entniie  les  boulons  J' et  k  cbâ|- 
m%  J  tombe  à  terre. 


Brevet  n*  I88(i32,  en  date  da  3o  janvier  1888, 
À  iL  LBVASSEffM,  pour  un  manège  dit  le  multiple. 

(Extrait.) 

Cette  inven^bn  a  pwir  objet  une  coBsbinaison  nouvelle 
d'un  manège  â  pkn  indiné  avec  un  broyeur  à  pommes ,  un 
moulin  à  farine,  un  coupe-racines  et  un  hache-paille,  montés 
sur  le  même  bâti  et  pouvant  être  embrayés  avec  le  manège 
ensemble  ou  s^arément,  de  sorte  qu'on  peot,  avee  la  même 
machine,  broyer  des  pommes  dans  un  endroit ,  couper  des 
racines  et  hacher  de  la  paille  à  proximité  des  étables,  écraser 
du  grain  dans  un  autre  endroit,  sans  perdre  d'autre  temps 
qu'il  n'en  faut  pour  transporter  cette  machine.  Le  change- 
ment d'outil  se  fait,  dans  tous  les  cas,  par  une  manœuvre 
extrêmement  simple  et  rapide. 


BasvsT  n*  18ft(i45 ,  oa  date  èa  3o  janvier  1888, 
A  M.  DE  PoNcim,  pour  une  charme  double. 

PI.  U. 

La  charrue  du  marquis  de  Poncins  est  une  diarme  double, 
e'est-â-dire  qu'elle  peut  â  volonté  verser  la  terre  â  droite  ou  à 
ganche.  Elle  partage  cette  conditioa  avec  un  certain  nombre 
de  charrues  précédemment  eonnnes,  mais  elle  possède  sur 
c^ks-ci  les  avantages  suivants  qui  l'^i  distiagnent  essentiel- 
lement, et  qui  sont  Je  but  principal  de  l'inveotion  : 

i**  Elle  peut  recevoir  des  versoics  de  toutes  fiormes  et  exé- 
cuter par  conséquent  toutes  sortes  de  tmvanx,  labonrs,  dé* 
foncements,  etc.; 

3*"  Ces  veraoirs  sont  indépendants  de  la  charrue  dt  peuvent 
se  substituer  les  uns  aux  autres  instantanément,  sans  que 
cette  mobilité  fieicultative  nuke  à  leur  fixité  pendant  le  travail  ; 

3"*  Le  changement  de  direction  opéré  au  bout  de  la  raie 
s'accomplit  par  une  manoeuvre  simple,  rapide  et  facile; 

4*^  Les  orgàneM  de  la  charme  sont  simples,  solides  et  fa- 
ciles â  réparer. 

L'âge  est  en  bois;  il  porte  nn  régulateur,  une  dbaine  de  ti- 
rage, un  contre  et  une  roidette  d'avant. 
*  Cet  âge  est  mobile  autour  d'un  axe  vertical  XJ\  fig.  1  â  3. 
Un  double  verrou,  articulé  avec  une  tige  T,  permet  d'assurer 
sa  fiiité  avec  le  corps  de  charme  ou  de  lui  rendre  sa  liberté 
de  rotation;  à  l'aide  de  la  tige  t,  le  laboureur  exécute  la  man- 
œuvre de  ce  verrou  sans  quitter  sa  place  entre  les  man- 
cherons. Le  régulateur  permet  à  la  fois  un  réglage  vertical  et 
latéral. 

Les  oiiganes  préeédents  sont  indiq[>ensables  à  l'usage  de  la 
nouvelle  charme,  mais  leur  forme  ne  fait  pas  partie  de  l'in- 
vention; les  organes  particulièrement  constitutifs  de  l'inven- 
tion sont  ceux  qui  fiont  l'objet  de  la  description  suivante  : 

Lapièeeii^fig.  1  à3,boidoQnéeenhaiitducorpsdecharrae, 
m  pour  objetprincipal  de  supporter  le  versoir  qui  ne  travaille 
pas;  c'est  une  barre  en  fer  fic>rgé,  contourné,  formé  de  deux 
parties  symétriques  par  rapport  au  plan  vertical  IX.  Une 
ouvertumpratiquée  dansehaque  versoir  près  de  leur  bord  snpé* 
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rieur  permet  de  les  suspendre  à  l'extrémité  de  cette  pièce 
pendant  que  leur  partie  inférieure  est  soutenue  par  Tanneau 
G,  appuyé  sur  une  des  branches  de  la  foorcbette  C  C,  fig.  i 
à  3  ;  le  but  des  contours  arrondis  A  A',  6g.  i  à  3,  est  de  dégager 
l*espace  dans  lequel  la  bande  de  terre  exécute  sa  rotation.  Hs 
servent  aussi  â  supporter  le  poids  de  la  charrue  quand  elle 
est  couchée  sur  le  côté  et  à  éviter  la  rupture  des  mancherons; 
enfin,  le  troisième  objet  de  la  pièce  A  A'  est  de  concourir  au 
réglage  du  coutre. 

Ce  coutre  est  logé  dans  une  matière  creusée  au  milieu  de 
Tage  et  dont  la  largeur  est  su£Gsante  pour  lui  laisser  prendre 
de  Tinclinaison  à  droite  et  à  gauche.  La  charrue  travaillant  à 
droite,  la  pointe  du  contre  est  poussée  vers  la  gauche  par  la 
tète  de  vis  F^  fig.  i  â  3,  et  la  rotation  de  cette  vis  permet  de 
régler  cette  inclinaison;  veut- on  travaillera  gauche,  on  fait 
exécuter  a  Tage  une  rotation  de  i8o  degrés  de  gauche  a 
droite  et,  à  la  fin  de  ce  mouvement,  le  coutre  rencontre  la 
tète  de  vis  V,  qui  pousse  sa  pointe  à  droite  et  la  maintient 
dans  cette  position. 

La  pièce  en  forme  de  fourchette  B,  fig.  i  â  3,  boulonnée 
au  milieu  du  corps  de  charrue,  a  pour  objet  de  soutenir  le 
versoir  qui  travaille. 

Les  versoirs  portent  eux-mêmes  quatre  pièces  qui  servent 
à  les  adapter  sur  le  corps  de  charrue  et  leur  fournissent 
quatre  points  d'appui. 

La  première  H,  fig.  4  à  8,  est  une  patte  coudée  deux  fois 
à  angle  droit;  une  de  ses  extrémités  est  rivée  à  la  partie 
antérieure  du  versoir  pendant  que  l'autre  s'engage  sous  la 
partie  du  corps  de  charrue  qui  porte  le  soc;  elle  résiste  aux 
efforts  latéraux  et  de  haut  en  bas. 

La  deuxième  est  un  anneau  ovale  G,  fig.  4  a  8.  Lorsque  le 
versoir  est  placé  pour  le  travail,  il  se  trouve  appuyé  en  haut  et 
en  avant  contre  le  soounet  du  coude  de  la  branche  C«  fig.  i 
à  4;  il  maintient  la  base  du  versoir  contre  les  efforts  de  haut 
en  bas  et  d'avant  en  arrière. 

Ln  troisième  pièce  F,  fig.  4  à  8 ,  s'appuie  par  son  crochet 
sur  l'anneau  0,  Gg.  i  â  3;  un  verrou  l'empêche  de  s'en 
échapper. 

La  quatrième  pièce  D,  fig.  4  à  8,  boulonnée  en  deux  points 
sur  le  versoir,  s'appuie  par  un  menlonnet  sur  une  des 
branches  de  la  fourchette  B,  fig.  i  à  3,  dans  les  versoirs  à 
défoncer,  sa  forme  est  différente  et  elle  trouve  son  point 
d'appui  sur  la  partie  médiane  de  la  fourchette. 

Un  galet  est  fixé  contre  le  corps  de  charrue  par  la  pression 
de  deux  boulons.  Ce  galet  R  a  pour  but  de  remplacer  en 
partie  par  un  roulement  le  frottement  du  cep  contre  le  fond 
de  la  raie;  par  un  simple  desserrement  de  boulons,  on  peut 
l'abaisser  ou  l'élever  et  faire  varier  ainsi  le  pointage  de  la 
charrue. 

La  chaîne  de  tirage  est  articulée  pour  que  la  traction  s'ef- 
fectue toujours  en  ligne  droite,  soit  que  la  charrue  travaille 
ou  à  droite  ou  à  gauche. 

Manœuvre  de  la  charrue.  —  La  charrue  est  nu  bout  de  la 
raie  qu'elle  vient  de  creuser,  en  renversant  la  terre  vers  la 
droite;  elle  doit  en  creuser  une  suivante  en  revenant  le  long 
de  la  première  et,  par  conséquent,  en  versant  la  terre  a 
gauche. 

Le  laboureur  ouvre  le  verrou  de  la  pièce  F,  soulève  le 
versoir  qui  vient  de  travailler  et  qui  vient  à  lui  en  restant  lié 
au  corps  de  la  charrue  par  l'anneau  G;  il  le  retourne,  en 
faisant  glisser  cet  anneau  le  long  de  la  branche  C,  jusqu'à  ce 
qu'il  pubse  l'accrocher  par  l'ouverture  P  à  l'extrémité  de  la 
pièce  A  A' ,  Le  versoir  est  alors  à  la  position  du  repos. 


Ceci  fait,  le  laboureur  tire  à  lui  la  tige  T,  fait  tourner  ton 
attelage  jusqu'à  ce  que  l'âge  ait  accompli  une  rotation  de 
i8o  degrés;  il  pousse  ensuite  la  tige  pour  fermer  le  verrou, 
saisit  le  deuxième  versoir,  le  décroche,  le  fait  tourner  dans 
l'anneau  G,  jusqu'à  ce  qu'il  soit  dans  sa  position  de  travail, 
et  referme  le  verrou  de  la  pièce  F;  la  charme  est  prête  alors 
pour  marcher  en  versant  la  terre  à  gauche. 


Brevet  n*  188898,  en  date  du  33  février  1888, 

A  MM.  Stevens,  pour  des  perfectionnements  à  la  con- 
struction et  à  la  disposition  des  herses. 


(Eitrait.) 


pi.n. 


Cette  invention  consiste  dans  une  construction  perfec- 
tionnée des  herses  et  de  leurs  cadres,  construction  qui  donne 
une  certaine  élasticité  aux  cadres  dans  l'étendue  de  leur  plan 
et  établit  en  outre  des  espaces  de  dégagement  pour  empêcher 
toute  obstruction  pendant  le  travail,  combinée  avec  des  dents 
à  ressorts,  ladite  construction  de  nouveau  système  fournit 
des  gardes  devant  les  dents  qui  se  trouvent  ainsi  protégées 
contre  tout  contact  détériorant  avec  des  obatades  pesants  ou 
incrustés  dans  le  sol. 

Notre  invention  fournit  en  outre  des  moyens  perfectionnés 
pour  maintenir  les  dents  à  ressorts  des  herses  et  une  dispo- 
sition nouvelle,  qui  assure  l'effet  nivelant  des  herses  ordi- 
naires, sans  qu'on  ait  à  craindre  une  obstruction  quelconque; 
elle  donne  finalement  au  cadre  une  plus  grande  rigidité  pour 
résister  aux  efforts  verticaux  et  offre  une  surface  d'usure  aux 
tiges  du  cadre. 

Fig.  I,  perspective  d'une  des  formes  qu'on  peut  donner  aux 
herses,  en  leur  appliquant  nos  perfectionnements. 

Fig.  2  à  10,  coupes  transversales  des  tiges  de  différentes 
formes  que  nous  employons  avec  des  surfiaices  d'usure  sail- 
lantes à  la  partie  inférieure. 

Fig.  11, 12,  i3  et  16,  tiges  transversales  de  formes  variées. 

Fig.  14 1  i5,  17,  18  et  20,  différentes  formés  de  pinces 
maintenant  les  dents. 

Fig.  19,  chariot  de  traction  que  nous  employons. 

Fig.  21,  vue  partielle  en  perspective  d'une  herse  de  forme 
modifiée. 

Fig.  22,  perspective  montrant  la  construction  an  point 
d'intersection  des  tiges  de  traction  avec  celles  transversales 
que  nous  employons  dans  cette  forme  modifiée. 

Fig.  23,  perspective  d*une  partie  de  Tune  des  tiges  du 
cadre  dans  la  construction  modifiée. 

Fig.  24  et  26,  vues  latérales  du  montant  et  de  la  pince. 

Fig.  25,  vue  par  bout  d'une  construction  qui  diffère  un 
peu  de  celle  représentée  par  la  figure  23. 

Fig.  27  et  28,  vue  de  dessus  et  vue  latérale  d'un  montant 
et  d'une  pince  de  forme  différente. 

Fig.  29  et  3o,  autres  formes  de  tiges  transversales  ou  de 
traction. 

Fig.  3i  à  33,  dispositions  d'assemblage  qui  permettent 
d'appliquer  notre  méthode  pour  maintenir  les  dents  aux  herses 
à  cadre  droit. 

Dans  la  construction  représentée,  le  cadre  de  la  herse  est 
composé  de  tiges  de  préférence  en  fer  ou  en  acier,  qui  se 
coupent  dans  certains  points  on  Tassemblage  est  effectué 
d'une  manière  très  solide. 

Sur  certaines  parties  do  leurs  longueurs  les  tiges  sont  com- 
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primées,  et  c^est  de  préférence  dan»  ces  endroits-là  que  nous 
appliquons  les  dents  de  la  herse. 

Le  dessin  montre  la  herse  composée  de  deux  cadres  as- 
semUés  par  des  charnières;  mais  il  va  sans  dire  que  nous 
ne  nous  limitons  nullement  à  cette  seule  forme  de  construc* 
tîon,  montrée  à  titre  de  spécimen;  nos  perfectionnements 
peuvent  être  api^qués  à  un  grand  nomt>re  d'autres  cadres  de 
formes  variées. 

Chacun  des  cadres  représentés  sur  les  dessins  est  composé 
d*uDe série  de  tiges  A,A\  appelées  ii^  de  tracthn,  et  d  une 
autre  série  de  tiges  B,  ajustables,  appelés  tiges  transvenales, 

La  figure  i  montre  ces  tiges  comprimées  aux  points  d*in* 
tersection,  et  c'est  aux  parties  comprimées  que  nous  appli- 
quons les  deols.  La  forme  des  tiges  entre  les  points  d'inter- 
section peut  être  variée  h  volonté,  quelques  spécimens  sont 
rq[>résentés  sur  les  dessins  notamment  dans  les  figures  ii, 
i3,  39,  3a  Û  n'est  pas  nécessaire  que  les  tiges  transversales 
aient  entre  les  points  de  compression  la  même  forme  que  les 
tiges  de  traction.  Nous  donnons  de  préférence  aux  liges 
transversales  la  forme  refurésentée  par  la  figure  13 ,  oùTespace 
en  bas  peut  augmenter  du  côté  du  devant  en  arrière  pour 
fournir  un  espace  de  dégagement  additionnel  lorsque  la  herse 
marche  en  avant  On  peut  donner  la  même  forme  aux  tiges 
de  traction, ma»  nous  préférons  (aire  ceHes-d  d'après  l'un  ou 
l'autre  des  modèks  représentés  sur  le  dessin.  On  voit  par  ce 
qui  précède,  que  les  espaces  entre  les  parties  comprimées 
des  tiges  forment  des  passages  de  dégagement  par  lesquds 
glissent  librement  les  mottes  de  terre,  les  pierres,  etc.  à  la 
sur&oe  du  sol;  de  cette  manière,  l'agglomération  de  ces  ma* 
tières  au-dessous  de  la  herse,  ou  l'obstruction  de  cdles-ci 
par  lesdites  matières  est  presque  impossible.  On  voit  de 
même  que  les  parties  comprimées  du  cadre  forment  des 
gardes  pour  les  dents  et  entrent  en  contact  avec  les  matières 
détachées  qui  se  trouvent  devant  les  dents  et  que  lesdites 
parties  rejettent  sur  Tun  des  côtés;  or,  en  cas  d'obstacles  imr 
mnables  les  parties  comprimées,  en  entrant  en  contact  avec 
ces  obstacles,  poussait  les  dents  et  la  berse  d*un  côté  ou  les 
enlèvent  au-dessus  de  l'obstade,  évitant  ou  diminuant  ainsi 
l'effort  à  subir  par  les  dents. 

Les  gardes  pour  les  dents  s'étendent  des  sièges  pour  celles- 
ci  vers  en  haut  et  du  côté  de  dehors,  et  comme  elles  sont 
composées  de  tiges,  dies  permettent  à  la  boue  et  à  la  pous- 
sière de  les  traverser  au-dessus  des  sièges  pour  les  dents.  La 
construction  du  cadre  offre  une  grande  résistance  à  toute 
déviation  des  parties  du  côté  d'en  haut  et  donne  à  la  partie 
plane  du  cadre  une  certaine  élasticité  qui  protège  les  dents 
contre  tout  effort,  lorsqu'elles  entrent  en  contact  avec  des 
obstacles  immuaMes. 

Nous  avons  montré  les  dents  fixées  aux  parties  inférieures 
du  cadre,  mais  nous  ne  nous  limitons  pas  non  plus  à  cette 
disposition,  car  nous  pouvons  les  appliipier  aussi  a  d'autres 
endroits  du  cadre  et  obtenir  les  m^es  résultats  favorables 
que  n'offre  aucun  des  systèmes  de  construction  ancienne. 

Dans  les  figures  3i  à  3S,  nous  avons  montré  les  dents  à 
ressorts  pour  herses,  munis  de  moyens  d'assemblage,  qui 
permettent  d*appliqner  notre  invention  à  peu  de  frais  aux 
cadres  ordinaires  composés  de  tiges  de  traction  et  d'autres 
transversales  à  intersection  droite. 

La  figure  3i  montre  les  dents  C,  munies  de  moyens  d'as- 
semblage «  formant  Téquivalent  de  la  partie  divisée  du  cadre 
représenté  par  la  figure.  Ces  moyens  d'assemblage  consistent 
en  deux  tiges  courbes  6'  qui,  de  leur  point  d'intersection  et 
de  réunion  (qui  forme  en  même  temps  le  siège  pour  les 
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dents),  s'étendent  vers  en  haut  et  du  côté  du  dehors.  Les 
extrémités  extérieures  des  deux  bras  ou  tiges  sont  pourvues 
de  moyens  (une  perforation  par  exemple)  pour  les  assembler 
avec  le  cadre  d'une  herse. 

La  figure  33  montre  une  construction  qui  diffère  de  celle 
de  la  figure  3i  par  la  disposition  spéciale  d'une  de  ses  tiges, 
qui  a  le  double  de  la  longueur  de  l'autre,  avec  laquelle  elle 
est  assemblée  au  centre;  les  deux  forment  ainsi  trois  bras. 

Dans  la  figure  33,  les  deux  tiges  ont  l'une  et  l'autre  le 
double  de  la  longueur  de  celle  de  la  figure  3i  et  forment 
ainsi  quatre  bras  dont  chacun  a  ses  extrémités  munies  de 
moyens  d'assemblage. 

La  première  de  ces  trois  formes  possède  une  grande  élas- 
ticité et  peut  être  employée  avantageusement  là  où  les  dents 
doivent  supporter  des  efforts  exceptionnds.  On  peut  s*en 
servir  pour  les  dents  extérieures  de  la  herse.  Bien  que  ces 
formes  soient  tout  spécialement  destinées  pour  l'application 
des  dents  à  ressorts  aux  cadres  des  herses  de  construction 
ancienne,  on  peut  cependant  aussi  les  employer  pour  les 
cadres  construits  comme  il  a  été  dit  plus  haut 

Nous  préférons  établir  les  dispositions  protectrices,  de  ma- 
nière à  laisser  des  passages  intermédiaires  ouverts  pour  la 
boue  et  la  poussière,  éliminant  ainsi  tout  effort  superflu  qui 
se  produirait  si  les  gardes  avaient  une  fcurme  conique  et  peu 
on  aucun  espace  intermédiaire;  cependant,  dans  ce  dernier 
cas,  on  atteindra  quand  même  le  but  de  protéger  l'extrémité 
libre  des  dents  contre  le  choc  des  obstacles  qu'elles  ren- 
contrent en  chemin. 

On  comprend  donc  que  si  les  garde-dents  rencontrent  un 
obstacle  immuable,  le  cadre  subira  un  déversement  latéral 
qpi  lui  permettra  de  passer  à  côté  de  rd[>stacle;  mais  si  l'en- 
gagement avec  l'obstacle  est  tel  qu'un  déversement  latéral 
ne  peut  pas  avoir  lieu,  le  cadre  subira  un  déversement  dans 
la  ligne  de  la  traction.  Si  les  dents  entrent  en  contact  avec 
un  obstade,  un  déversement  analogue  du  cadre  dégagera  les 
dents  de  tout  effort 

La  partie  de  notre  invention,  qui  a  pour  but  d'augmenter 
kl  force  de  résistance  du  cadre  contre  l'effort  vertical  et  pour 
fournir  au  cadre  des  surfaces  d'usure,  est  représentée  par  les 
figures  3  à  10,  16,  33,  33  et  35. 

On  a  déjà  empfoyé  différentes  formes  ppur  les  herses ,  afin 
d'obtenir  quelques-uns  des  résultats  fournis  par  notre  sys- 
tème de  construction;  on  s'est  servi,  par  exemple,  de  fers 
d'angle  et  de  tiges  en  forme  de  U,  mais  jamais  encore  on 
n'avait  pu  protéger  d*une  manière  sufl^ante  les  boulons  ou 
les  autres  moyens  d'assemblage,  sans  placer  les  fers  d'angle 
de  manière  à  présenter  au  sol  un  bord  droit  et  tranchant. 

Or,  dans  notre  système ,  nous  munissons  les  tiges  d'une  ou 
pluûeurs  nervures  longitudinales,  qui  se  trouvent  sur  le  côté 
inférieur  de  chaque  tige  mise  en  position  dans  la  herse,  et 
constituent  ainsi  des  surfieices  d'usure  à  saillie  sufi&sante  pour 
protéger  les  têtes  des  boulons  ou  les  autres  moyens  d  attache 
placés  sur  chaque  côté  des  nervures  ou  dans  un  creux  de 
celles-ci;  nous  les  appliquons  de  préférence  dans  la  partie 
postérieure  des  nervures. 

Les  figures  3  a  7  montrent  différentes  formes  de  tiges  où 
la  nervure  ou  surface  d'usure  est  obtenue  en  ondulant  la 
tige  de  manière  à  y  former  un  ou  plusieure  creux  longitudi- 
naux a.  11  faut  remarquer  que,  dans  les  figures  4«  5,  6,  7 
et  10,  le  bord  frontal  de  la  tige  est  tourné  vers  en  haut,  pour 
pouvoir  passer  plus  facilement  sur  le  sol  ou  sur  les  matières 
avec  lesquelles  il  entre  en  contact,  ainsi  que  pour  augmenter 
la  rigidité  de  la  tige« 
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Dans  les  ûgfores  6,  7  et  10,  îe  bord  postérienr  deia  tige 
est  également  tourné  rers  en  haut. 

Les  figures  11,  12, 1 3  et  16  montrent  des  tiges  transvei^ 
sales  avec  des  parties  élevées  ou  marquées  formant  des  es» 
pèces  de  dégagement  entre  les  tiges  de  traction.  Là,  ou  ces 
tiges  de  traction  transversales  ont  leurs  points  d*tntersection 
avec  les  premières  nervures,  ou  des  sailties  qui  permettent 
d'effectuer  un  contact  intime  entre  toutes  les  tiges. 

Les  tiges  transversales  peuvent  être  faites  en  métal  fondu, 
mais  ce  n'est  pas  la  forme  que  nous  préférons.  Une  telk  tige 
est  représentée  par  ia  figure  16  avec  les  pinces  et  les  ouver- 
tures pour  Tassembloge  par  des  charnières  avec  Tautre  partie 
dn  cadre  ;  te  tout  est  venu  de  fonte  en  nne  seule  pièce.  Il 
n'est  pas  absolument  nécessaire  que  les  tiges  transversales 
aiertt  des  nervures,  cotmne  les  tig«B  k  traction,  mais  c'est 
une  disposition  avantageuse  car  on  obtient  ainsi  une  plus 
grande  rigidité  avec  le  même  poids  de  métal. 

La  pince  qui  maintient  les  dents  de  ia  herse  a  ia  forme  re- 
présentée par  les  figures  ik  A  16.  Elle  est  manie  de  devx 
rebords  e,  qui  sont  assemblés  h  la  base  par  un  joint  d,  et  de 
préférence  munis  de  rainures,  fig.  i5,  ou  de  saillies,  fig.  17, 
pour  pouvoir  recevoir  les  bords  de  la  dent  Ces  rebords  sool 
construits  de  manière  à  avoir  certaines  parties  élargies  oà  ils 
sont  assemblés  par  des  joints  ajustables.  Cette  disposition  fait 
que  les  rebords  cèdent  un  peu  avant  d'entrer  en  contact  avec 
les  bords  de  la  dent  et,  comme  la  matière  dont  nous  fiiisons 
la  pince  est  plutôt  élastique  que  compressible,  il  y  a  nne 
pression  constante  exercée  sur  Técrou  qui  maintient  la  pièce 
en  place. 

La  pince,  représentée  par  les  figures  i4i  i5et  17,  est  as- 
semblée avec  le  cadre  par  un  joint  approprié  à  la  base,  ainsi 
que  par  les  tiges  transversales  et  de  traction.  Tons  ces  assem- 
blages, qui  maintiennent  la  pince  en  place,  traversent  les 
tiges  de  traction  dans  l'un  des  côtés  on  dans  les  deux  côtés 
de  la  nervure,  de  préférence  dans  la  partie  postérieure  ou 
dans  une  partie  élevée  de  la  tige,  et  se  trouvent  ainsi  pro^ 
tégés  contre  l'usure.  Si  les  tiges  transversales  ou  de  traction , 
qui  portent  les  pinces ,  sont  munies  d'une  ou  plusieurs  rai- 
nures a,  ia  plaque  fondamentale  de  la  pince  devra  de  préfé- 
rence être  munie  d  une  ou  de  plusieurs  nervures  ou  saillies  a' 
correspondant  auxdites  rainures.  Les  pinces  de  cette  forme 
doivent  de  préférence  être  munies  d'une  paroi  frontale  /(qui 
monte  de  la  plaque  fondamentale  jusqu'à  la  dent),  pour  em- 
pêcher l'introduction  de  boue,  gravier,  etc.  dans  la  pince  au- 
dessous  de  la  dent. 

La  figure  20  monte  une  pince  faite  en  deux  parties  è*,  «*, 
ayant  chacune  le  moyeu  décrit  plus  haut,  pour  s'engager 
avec  les  bords  de  la  dent.  L'extrémité  antérieure  de  la  partie  c* 
est  munie  d'un  rebord  i,  qui  s'étend  du  côté  du  dedans,  et 
dont  le  bord  intérieur  est  muni  de  deux  saiMies  ?,  f*,  entaillées 
pour  pouvoir  s'engager  avec  les  bords  opposés  d'une  tige  de 
traction.  La  partie  e*  a  un  rebord  analogue  k,  qui  s'étend 
du  côté  du  dehors,  et  porte  deux  saillies  correspondant  a 
celles  i*,  l^  pour  pouvoir  s'engager  avec  le  côté  opposé  d'une 
tige  transversale  et  avec  les  côtés  de  la  tige  de  traction  qui 
coupe  celle  transversale. 

Les  parties  sont  mises  en  opposition,  la  dent  appliquée  et 
l'écrou  d'un  boulon  d'assemblage  introduit  à  travers  les 
deux  parties  tournées  vers  en  haut ,  on  fixe  ensuite  et  la  dent 
et  la  pince. 

Cette  forme  de  pince  offre  en  outre  l'avantage  d'empè6her 
l'écrou  de  se  déplacer  sur  le  boulon  qui,  dans  ce  cas,  est 
placé  au-tlessous  de  la  dent.  On  peut  munir  cette  pince  de 


saillies,  nervures  ou  saillies  a!  correspondant  aux  rainurts 
des  tiges  transversales  ou  à  traction. 

La  figure  ao  montre  une  forme  modifiée  de  la  pince-dent. 
Au  lieu  de  courber  les  parois  an  centre ,  nous  fiiisons  les  parois 
e,c'  de  la  pince  de  forme*  droite,  mais  nons  fusons  aussi 
engager  ia  rainure  avec  les  bords  de  la  dent  plus  prt^ondé- 
ment  dans  le  centre,  comme  il  est  montré  en  cf  ^  et  nous 
employons  un  boulon  d'assemblage  central.  On  peut  cepen- 
dant varier  cette  forme  de  la  rainure  et  la  ùàre  pins  profonde 
aux  extrémités,  en  employant  deux  boulons  d'assemblage > 
un  à  chaque  extrémité,  disposition  qui  donne  le  mtme  ré* 
snitat.  Dans  ces  constructions,  les  parois  céderont  avant  que 
la  dent  soit  solidement  appliquée  le  long  des  parois  latérales; 
la  pression  constante  exercée  sur  l'écrou  ou  les  écrous  des 
boulons  d'assemblage  en  empêche  le  déplacement 

Les  oreilles  de  traction,  dont  une  est  montrée  parla  fi- 
gure 19,  sont  attachées  de  la  nunière  ordinaire  avec  la  seule 
différence  que  les  surfiatces  supérieures  des  tiges  de  traction 
sont  ici  munies  de  rainures,  dans  lesquelles  s'appliquent  les 
saiUies  b  des  oreilles.  Dans  les  herses  de  cette  forme,  ies  tiges 
de  traction  sont  droites  et  munies  de  snriaces  d'usure, 
tandis  que  les  tiges  transversales  sont  arquées  et  écartées  éa 
coL  L'inctinaison  des  tiges  de  traction  sur  la  ligne  de  la 
traction  a  pour  but  de  produire  la  décharge  des  matières  dé- 
tachées sur  les  côtés  de  la  herse  et,  comme  les  tiges  trans- 
versales sont  de  forme  arquée,  elles  ne  s'opposent  pas  à 
cette  décharge  continue  qui  maintient  ia  herse  toujours  dé- 
gagée. Ce  résultat  est  obtenu  de  préférence  par  la  con- 
struction représentée  par  la  figure  la,  oà  l'ovation  des 
tiges  transversales  atteint  sa  limite  près  de  la  tige  postérieure 
de  traction  ;  or,  comme  les  tiges  transversales  n'entrent  pas 
en  contact  avec  le  sol,  elles  n'ont  pas  besoin  de  surfaces 
d'usure;  par  contre,  il  convient  de  leur  donner  une  forme 
ondulée  pour  obtenir  une  pi»  grande  rigidité.  Les  tiges 
frontales  de  traction  A  sont  droileB  sur  toute  i'étoidue  de 
leurs  parties  travaillantes,  tandis  que  les  tiges  A'  ont,  entre 
les  tiges  transversales,  des  parties  arcpsées  vers  en  haut,  de 
même  que  les  tiges  transversales  B  sont  manies  de  parties 
arquées  entre  les  tiges  de  traction. 

Au  lien  de  faire  d'une  des  tiges  de  tractioo  d'une  herse 
avec  une  série  de  dents  nne  tige  nivelante,  on  peut  com- 
poser la  partie  dentée  entière  dn  cadre  des  tiges  arquées  et 
avoir  une  tige  nivdante  sans  dents  en  £aoe  de  cette  partie 
principale  du  cadre.  On  peut  à  volonté  fiure  les  tiges  nive- 
lantes de  forme  aplatie  et  les  munir  d'une  surface  d'usure  de 
forme  courbe.  Il  est  facile  à  voir  ^'en  faisant  fonctionner 
nne  herse  de  la  constroction  décrite  ici ,  il  n'est  presque  pas 
possible  qu'une  obstruction  puisse  avoir  lieu  devant  ia  tige 
frontale  et,  en  établissant  des  espaces  de  dégagement  der- 
rière cette  tige,  on  obtient  une  berse  qm  me  s'obstrue  pas, 
et  qui  produit  cependant  l'efi^t  vonln  en  nivelant  le  sol. 

La  construction  modifiée  est  représentée  par  les  figures  ai 
et  a8;  les  tiges  transversales  et  cciles  et  traction  sont  de 
forme  courbée  avec  le  côté  convexe  toomé  vers  le  bas  «  de 
manière  a  pouvoir  passer  pins  faciiement  aor  le  sol  ou  sur  les 
diverses  okatières  avec  lesquelles  eUes  se  trouveront  en  con- 
tact La  partie  centrale  de  chaque  tige  est  disposée  de  manière  à 
pouvoir  supporter  un  plus  grand  effort  que  ies  bords;  nous 
faisons  à  cet  effet  la  tige  en  forme  de  croissant,  fig«  aa  et  a6, 
on  d'une  épaisseur  uniforme  partout,  doimant  au  centre  § 
une  {dus  grande  dureté  ou  densîfté,  pour  qu'il  ne*  se  hrise 
pas  fiicilement;  nons  donnons  donc  de  préférence  audit 
centre  un  revêtement  en  acier  ou  un  autre  métal  équivalent. 
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ûg.  aô,  ou  noos  faisons  subir  au  métal  le  long  du  centre  une 
plus  grande  compression,  en  laminaat  ia  tîge,  ou  en  la  dis- 
posant d'une  autre  manière  quekonqtiev  pour  qu'elle  poîsaê 
supporter  une  plus  (orte  usure  avec  moins  de  matière. 

Les  tiges  de  traction  A»  A!  ont  à  leurs  points  d'intersection 
avec  les  liges  transversale»  des  pairttes  eoa^>riiBées  et  sont 
munies  de  dispositions  spéciaUs',  qui  les  maintiennent  en 
place  auxdita,  tout  en  les  écartant  lea  unes  des  autres.  Les 
dents  C  sont  assemblées  avec  le  cadre  au-dessus  des  parties 
comprimées  et  de  l'assemblage  des  tiges,  de  piélèrenee  an 
moyen  d'un  montant  combiné  avec  une  pince^dent i>.  Le  mon- 
tant peut  être  lait  d'ime  seule  pièce,  comme  le  montre  la 
figure  24,  ou  de  deux  ou  plnsteura  parties  assemblées.  Ulhe 
de  ces  dernièrea  formes  est  représentée  par  la  figure  a8.  La 
base  du  montant  est  munie  de  rebord  (f  avec  des  surlaces 
inférieures  de  forme  convexe  qui  correspondent  aux  surfaces 
supérieures  des  tiges  de  traction. 

Ce  montant  est  fixé  aux  tiges  soit  par  des  rivets  ou  bou- 
lons, qui  traversent  les  bords,  soit  par  toute  autre  disposition 
équivalente.  A  une  certaine  distance  au-dessus  de  la  base ,  te 
montant  est  muni  d'un  siège  courbé  cP,  pour  recevoir  une 
tige  transversale  solidement  fixée  au  siège.  Au-dessus  de  ce 
siège,  le  montant  est  muni  d'une  pinoe-dent,  composée  de 
deux  parois  d',  i^,  disposées  verticakinent  et  munies  de  guides 
pour  reeevoir  la  dent  C,  qui  est  solidement  fixée  par  le  bou- 
lon â^.  La  dent  étant  assemblée  de  cette  manière  avec  le 
montant,  indépendamment  de  TaseemlDlage  des  liges,  le  bou- 
lon d*  peut  être  desserré  et  la  dent  ajustée  longitudinale- 
ment,  sana  dé£ure  Tassemblage  des  tiges,  ou  déranger  leur 
combinaison  avec  le  montant. 

La  suHace  frontale  du  montant  est  munie  d'un  tissu  oftètal- 
lique  ^,  qui  empêche  les  pierres  et  la  poussière  de  se  loger 
en  dedans  du  montant.  Dans  la  construction  représentée  par 
la  figure  a8,  le  montant  est  fait  de  deux  pièces.  Le  siège 
courbé  ^  est  assemblé  avec  une  desdites  pièces  et  s'étend 
tout  près  de  l'autre  partie  du  montant;  le  tissu  est  en  deux 
parties  qui  se  rencontrent  près  du  centre  dn  montant.  On 
peut  cependant  laire  le  tissa  d'une  seule  pièce  ass^nblée 
seulement  avec  une  des  parties  du  montant. 

On  voit  dans  le  dessin  que  le  siège  cP  pour  la  tige  trans- 
versale est  placé  assez  au-dessus  de  la  base  du  montant  pour 
que  ces  tiges  soient  au  même  niveau  avec  la  plus  grande 
partie  des  tiges  de  traction,  ce  qui  établit  un  dégagement 
permettant  aux  pierres  et  autres  matières  détadiées  de  tra- 
verser la  herse  sans  y  créer  d^obstniction. 

On  voit  en  outre  qu'en  employant  le  montant  avec  une 
pince  à  sa  partie  supérieure,  la  pinee-dentet  la  partie  fonda- 
mentale de  la  àesA  sont  montas  asae&,  pour  être  presque 
complètement  dégagées  de  tout  contact  avec  le  sol.  Nous  re- 
gardons cela  comme  un  des  grands  avantages  de  cette  partie 
de  notre  inventiim;  or,  comme  le  sol  est  presque  toujours 
humide,  si  le  contact  continue  entre  la  pince  et  la  base  dn 
ressort,  les  parties  se  rouiUent  ou  se  conodent  et,  par  con- 
séquent, se  détériorent  plus  ou  moins^ 

La  partie  comprimée  des  tiges  de  traction  forme  des  gardes 
pour  les  dei^  et  les  protège  contre  tout  contact  détériorant 
avec  des  pierres  lourdes  ou  d'autres  obstacles  dans  le  sol, 
absolument  comme  dans  l'autre  construction.  Mous  préférons 
avoir  les  liges  transversales  B  à  peu  près  dans  le  même  plan 
que  lea  parties  élevées  des  tiges  de  traction,  mais  cela  n'est 
pas  essentid,  car  on  peut  avoir  lesdites  tiges  indifi]éremnfeent 
an-dessus  ou  au-dosons  dudit  plan,  et  obtenir  tout  de  même 
on  bon  résultat  On  voit  que,  dans  cette  construction,  les 


parties  élevées  des  tiges  de  construction  peuvent  ^ire  ou  non 
dans  le  même  plan  que  les  tiges  transversales;  les  montants 
servent  toujours  de  guides  pour  la  partie  correspondante  des 
dents  et  empêchent  les  pierres  et  autres  matières  d'entrer  en 
contact  avec  lea  dents. 

L'élévation  du  si^  pour  les  dents  à  ressorts  et  les  gardes 
qui  s'étendent  au-dessous  font  que  noms  pourrons  employer 
une  dent  où  l'étendue  est  augmentée  entre  le  sommet  et  le 
point  le  plua  élevé  de  la  courbe  «  ce  qui  produit  une  élasticité 
plus  grande.  La  disposition  du  montant  protège  Clément 
la  partie  de  la  dent  courbée  du  côté  du  devant  «  en  l'élevant 
asses  au-dessus  de  la  aur^EKe  du  sol  pour  que  les  obstacles 
rencontrés  entrent  en  contact  avec  le  montant  et  rarement 
ou  jamais  avec  cette  parUe  de  la  dent. 

Lea  tiges  en  forme  de  croissant  peuvent,  si  on  le  désire, 
être  munies  d*une  surface  centrale  d'usure  en  métal  dur. 
Nous  n'avons  guère  besoin  d'ajouter  que,  loin  de  nous  liniiter 
a  la  seuU  oonstructiQn  décrite  ici  à  titre  de  spécimen  seu- 
lement, noua  noua  réservons  au  contraire  le  droit  d'y  ap- 
porter toutes  les  modifications  possibles,  sans  rien  changer 
au  princq»e  qui  fait  la  base  de  notre  ânvention. 


Brevet  n*  188926 ,  en  date  du  nh  février  i8S8 , 

A  M,  CATHXLiNBAtr,  pouT  UH  systètne  de  pressoir  à  vin, 
à  cidre,  haile,  etc.,  à  travail  continu. 


(Extrait) 


PLU. 


Fig.  1,  élévation  d'ensemble  de  mon  pressoir,  la  cage  étant 
coopée  suivant  Taxe  horiaontaL 
Fig.  a ,  pian. 

A ,  bâti  supportant  tous  les  oiiganes.  U  peut  être  établi  en 
bois,  fonte  ou  pièces  de  fer  assemblées. 

B,  cage  horizontale  du  pressoir.  Extérieurement,  la  cage  B 
est  cylindrique,  mais  intérieurement  elle  forme  deux  parties 
distinctes.  Tune  cylindrique  C,  l'autre  cylindro-oonique  D; 
elle  est  ouverte  aux  deux  bouts  et  Textrèmité  de  la  partie  cy«- 
lindro-conique  se  termine  par  un  évasement  E  qui  leicilite  la 
sortie  de  la  matière  pressée.  La  cage  B  est  reliée  au  bâti  de 
toute  manière  convenable,  très  solidement;  à  sa  partie  supé^ 
rieure  elle  est  munie  d'une  trémie  F  qui  permet  l'introduc- 
tion de  ia  matière  à  presser  dans  la  partie  cylindrique  C,  un 
piston  G  manœuvre  horizontalement  et  alternativement  dans 
ladite  partie  cylindrique,  de  façon  qu'à  l'extrémité  de  sa 
course  arrière,  il  débouche  complètement  la  trémie  F  et  qu'à 
l'extrémité  de  sa  course  avant,  il  bouche  ladite  trémie  «  refou- 
lant la  matière  tombée  dans  la  partie  cylindrique  C  dans  la 
partie  cylindro-conique  D.  Le  piston  G  est  conmiandé  à  l'aide 
d'une  bidle  H  reliée  à  l'arbre  à  vilebrequin  1  qui  reçoit  le 
mouvement  de  rotation  d'une  vis  sans  fin  J  manoeuvrée  à 
bras  ou  au  moteur  quelconque,  laquelle  commande  la  roue  K 
calée  sur  l'arbre  J. 

Une  came  L,  calée  sur  l'arbre  l,  actionne  un  pousseur  M 
qui ,  agissant  dans  la  trémie  P,  force  au  moment  voulu  ia  ma- 
tière contenue  dans  ladite  trémie  à  descendre  dans  la  partie 
cylindrique  C  de  la  cage  B,  un  contrepoids  AT  monte  sur  le 
pousseur  M,  assure  le  relèvement  de  celui-ci  après  la  passage 
de  la  came  qui  a  produit  son  abaiasement,  et,  par  conséquent, 
son  fonctionnement  La  commande  du  piston  G  peut  être 
opérée  de  toute  autre  manière  que  cdle  indiquée,  qui  ne 
l'est  qu'à  titre  d'exemple. 

A  l'extrémité  de  la  partie  conique  de  la  cage  B  se  trouve 
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disposé,  dans  l*axe  de  ladite  cage,  un  cône  O  qae  j*appellerai 
cône  régalattur  de  pression;  ce  cône,  suivant  la  nmtîère  à  pres- 
ser ou  la  pression  que  i*ou  veut  obtenir,  se  règle  en  position 
dans  la  cage  à  Taide  d*une  vis  P;  il  est  tenu  et  guidé  dans 
Taxe  longitudinal  de  la  cage  par  les  tiges-guides  Q,  Q'. 

D*après  ce  qui  précède,  le  fonctionnement  de  mon  pressoir 
continu  est  facile  à  comprendre. 

La  mise  en  marche  s*opère  de  la  manière  suivante  : 

On  ferme  Textrémité  conique  de  la  cage  à  Taide  du  coin  ou 
cône  0,  que  Ton  pousse  à  Taide  de  la  vis  P  jusqu*à  ce  qu*il 
appuie  sur  le  bord  évasé  de  ladite  cage;  la  trémie  F  étant  ali- 
mentée et  le  piston  mis  en  mouvement,  la  marche  suivante 
a  lieu  :  la  matière,  naturellement  et  pour  plus  de  sûreté, 
poussée  par  le  pousseur  M,  descend  dans  la  cage  B  lorsque  le 
piston  G  est  à  Textrémité  de  sa  course  arrière;  ledit  piston  B 
revenant  alors  en  avant  pousse  devant  lui  la  matière  tombée 
de  la  trémie  et  la  refoule  dans  la  partie  coniqfue  de  la  came  B. 
On  produit  ainsi  le  remplissage  de  cette  partie  conique  et, 
après  cette  opération ,  on  règle  la  position  du  cône  0  suivant 
la  pression  à  donner,  l'extrémité  de  la  cage  se  trouve  alors 
ouverte  et  tout  autour  du  cône  0  peut  sortir  la  matière  pres- 
sée au  fur  et  à  mesure  qu*elle  se  trouve  poussée  par  le  pis- 
ton G  et  forcée  dans  la  partie  conique  Dde  la  cage  B  et  contre 
les  parois  du  cône  central  0. 

Il  est  facile  de  comprendre  que ,  sous  Teffet  de  la  poussée 
du  piston  G,  la  matière  se  trouvant  serrée  dans  un  espace 
plus  petit  que  celui  qu'elle  occupait  précédemment,  et  ce  ser- 
rage qui  s'effectue  progressivement  et  successivement  deve- 
nant de  plus  en  plus  intense,  au  fur  et  à  mesure  que  Ton 
s'approche  de  la  sortie  de  l'appareil,  produira  une  pression 
considérable  de  la  matière  et  forcera  le  jus  contenu  dans  celle- 
ci  à  s'écouler  par  les  intervalles  ménagés  entre  les  barreaux 
de  la  cage.  Ce  liquide  ou  jus  tombera  sur  la  table  S,  et  par 
des  carreaux  dont  celle-ci  est  munie  sera  dirigé  dans  toute 
direction  voulue. 

Il  est  évident  qu'au  commencement  de  l'opération,  la  ma- 
tière qui  sortira  ne  sera  pas  complètement  pressée,  la  cage 
ne  se  remplissant  complètement  qu'au  bout  d*un  certain  temps 
pour  éviter  toute  perte,  ladite  matière  sera  recueillie  et  re- 
passée sans  que  cda  donne  lieu  à  une  perte  de  temps  appré- 
ciable. 


Brevet  n"  188971,  en  date  du  aS  février  1888, 

A  M.  PuxENAT,  pour  un  système  de  dispositif  de  relevage 
pour  instruments  agricoles,  tels  que  herses,  scarificateurs, 
extirpaieurs ,  déchaumear,  charrues,  etc.,  en  un  mot  à  tous 
les  instruments  aratoires  sur  roues. 


(ExirtiU) 


PI.  n. 


Fig.  1,  dispositif  dans  la  position  qu'on  lui  a  fait  prendre 
pour  relever  un  de  ces  instruments,  par  exemple. 

Fig.  2 ,  plan  du  dispositif  de  manoeuvre. 

Fig.  3,  ensemble  du  dispositif. 

Comme  on  le  voit  sur  le  dessin,  ce  dispositif  se  compose 
d'un  levier  de  manœuvre  a  muni  d'un  loquet  6  qui  s'engage  au- 
tomatiquement dans  les  crans  c  d'une  couronne  ou  secteur  d 
selon  la  hauteur  de  relèvement  que  l'on  désire  faire  prendre 
à  l'instrument  agricole.  Ce  levier  articulé  en  e  commande 
d'une  part  un  pignon /,  en  partie  denté,  qui  déplace  le  sec- 
teur denté  g  pour  tirer  par  son  crochet  h  sur  la  chaîne  1  qui 
produit  le  relèvement  de  l'avant  de  l'instrument,  au  moyen 


de  la  poulie  à  gorge  J,  en  prenant  un  point  d'appui  sur  la 
barre  /c  de  la  roue  de  direction,  sur  laquelle  il  glisse.  C'est  le 
secteur  g,  denté  intérieurement,  actionné  par  le  pignon- 
levier /qui  tire  la  chaîne  et  qui  fait  basculer  Tessieu  coudé, 
car  le  secteur  G  est  fixé  à  l'essieu  coudé  par  deux  fortes  gou- 
pilles pour  que  les  deux  pièces  n'en  fassent  qu'une. 

Ce  mouvement  solidaire  se  lit  bien  au  dessin  et  on  com- 
prend que  la  manœuvre,  en  dégageant  le  loquet  inverse,  re- 
place l'instrument  en  travail  de  lui-même,  en  vertu  de  son 
propre  poids. 

n  est  bien  évident  que  ce  que  je  viens  de  dire  est  suscep- 
tible de  diverses  variantes  dans  les  détails,  formes,  matières, 
dimensions  et  moyens  de  fixation  qu'il  me  serait  facultatif 
d'appliquer  sans  changer  en  rien  la  nature  de  mon  invention. 


Brevet  n*  180163,  en  date  du  6  mars  1888, 

A  M.  Mac  Gregor,  pour  des  perfectionnements  aux 
machines  à  moissonner  et  à  faucher. 


(Eitndt.) 


w.  m. 


L'invention  est  relative  à  une  nouvelle  disposition  d'or- 
ganes, dont  la  combinaison  forme  une  machine  perfectionnée 
à  moissonner  et  à  faucher,  comme  le  représente  le  dessin. 

Fig.  1,  plan  de  ma  moissonneuse  et  faucheuse  perfectionnée , 
le  recouvrement  de  l'engrenage  retiré. 

Fig.  a ,  vue  de  côté. 

Fig.  3  à  10,  divers  détails  et  modifications  dont  il  sera 
question  ci-après. 

Le  châssis  principal  de  la  machine  consiste  dans  le  tube 
horizontal  il  formant  des  portées  pour  l'arbre  principal,  et 
ayant  au  centre  ou  presque  au  centre  une  boite  renfermant 
les  engrenages. 

A  la  partie  antérieure  de  cette  boite  à  engrenage  est  monté 
un  tubeB  portant  l'arbre  coudé.  L'arbre  principal  est  actionné 
par  les  roues  voyageuses  C  à  chaque  bout  au  moyen  de  boites 
à  rochet  ordinaires  et  de  cliquets ,  et  la  première  roue  motrice 
dentée  droite  D  est  clavetée  sur  l'arbre  principal  dans  la  boite 
à  engrenage. 

Pour  faciliter  le  ckvetage  de  cette  première  roue  motrice, 
une  rainure  à  clavette  est  formée  ou  fondue  sur  toute  la  lon- 
gueur d'une  extrémité  du  tube  horizontal  du  châssis  principal , 
au  travers  de  laquelle  on  peut  faire  passer  la  clavette  pour  as- 
sujettir la  roue,  cette  rainure  étant  pratiquée  de  préférence 
dans  le  côté  inférieur  du  tube  de  manière  à  ne  pas  aflaiblir  la 
portée  de  l'arbre  principal. 

Le  premier  pignon  droit  E  est  monté  librement  sur  une 
tige  ou  axe  fixe  F,  parallèle  à  l'arbre  principal;  et  sur  le  côté 
de  ce  pignon  est  montée  la  seconde  roue  motrice  dentée  droite 
G  également  libre  sur  la  même  tige.  Sur  la  bosse  de  la  se- 
conde roue  dentée  droite  la  plus  éloignée  du  pignon  droit  est 
placé  un  manchon  à  coulisse  H  ayant  des  goupilles  ou  dents 
H'  qui  passent  au  travers  de  trous  dans  la  partie  pleine  de  la 
roue  et  prennent  dans  une  série  de  trous  (ou  encoches)  E' 
pratiqués  dans  une  plaque  qui  est  fondue  au  côté  du  pignon 
droit  £. 

Fig.  3,  vue  de  cette  disposition. 

A  angles  droits  à  la  tige  fixe  F  et  derrière  la  boite  à  engre- 
nage est  formé  un  tube  /  portant  une  tige  ayant  à  son  extré- 
mité intérieure  un  rouleau  k  monté  excentriquement  qui 
s'ajuste  dans  la  rainure  du  manchon  H,  et  k  l'autre  bout  un 
levier  à  pédale  ou  bras  L  pour  l'actionner.  Au  côté  du  tube  / 
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en  arrière  de  la  boite  à  engrenage  est  formée  la  douille  ou 
trou  pour  recevoir  le  support  M  pour  le  siège  du  conducteur. 

La  seconde  roue  droite  G  engrène  avec  un  pignon  droit  N 
qui  est  formé  ou  fondu  sur  le  côté  de  la  roue  d*angle  N'  et 
placé  le  long  de  la  première  roue  dentée  droite  D  dans  la 
boite  à  engrenage  et  libre  de  tourner  sur  l'arbre  principal. 

Cette  roue  d'angle  imprime  le  mouvement  à  un  pignon 
d  angle  0  sur  l'extrémité  intérieure  de  Tarbre  coudé. 

Autour  de  l'extrémité  antérieure  du  tube  B  autour  duquel 
passe  l'arbre  coudé  est  formée  une  portée  pour  recevoir  le 
joint  B'  de  la  barre  à  charnière  B,  Bg,  i«  a  et  4«  la  partie  in- 
férieure du  recouvrement  B^  formant  une  portion  du' joint  ar- 
ticulé concentrique. 

A6n  d'assembler  concentriquement  le  tirant  diagonal  pos- 
térieur P,  pour  la  barre  à  charnière  à  l'arbre  coudé ,  je  fais 
former  un  on  plusieurs  oreillons  P'  à  la  partie  postérieure  de 
la  boite  à  engrenage  derrière  le  support  de  siège,  et  renforcé 
par  le  tube  /  pour  porter  la  tige  à  actionner  le  manchon  H,  et 
une  cheville  en  ligne  avec  l'arbre  coudé  est  passée  au  travers 
de  ces  oreillons  et  de  la  bosse  du  tirant  postérieur  P. 

Comme  modification  de  cette  partie  de  mon  système  dans 
son  application  aux  machines  ayant  le  joint  articulé  concen- 
trique avec  la  partie  inférieure  du  recouvrement  à  manivelle 
formant  une  partie  de  la  barre  à  charnière,  je  fais  usage  d'une 
disposition  représentée  ùg.  4  ayant  un  tirant  antérieur  Q,  pa- 
rallèle à  la  barre  à  charnière  B*  et  formant  une  connexion 
ajustable  entre  le  devant  du  recouvrement  B^  et  le  sabot  prin- 
cipal R, 

Pour  assujettir  le  tirant  au  sabot  principal,  je  fais  river  on 
former  une  cheville  S'  d'une  seule  pièce  avec  la  coulisse  anté- 
rieure pour  le  couteau 5  (dont  d'autres  vues  sont  représentées 
fig.  5  et  6)  et  je  lais  passer  cette  cheville  ^  au  travers  de 
Toeillet  du  tirant  dans  une  bosse  ou  tube  R'  qui  est  formée  sur 
le  sat>ot  principal  R,  la  cheville  y  étant  assujettie  par  une  vis 
de  pression  ou  autre  disposition  appropriée. 

La  pointe,  extrémité  ou  cheville  X'  de  la  bielle  X,  est  placée 
dans  l'œillet  de  la  tète  de  couteau  Y  derrière  celui-ci  et  pour 
en  faciliter  le  retrait,  un  loquet  tombant  R*  est  pivoté  sur  un 
rivet  (ou  goupille)  qui  est  fixé  à  la  plaque  d'angle  A*,  laquelle 
forme  le  joint  antérieur  de  la  cheville  principale  à  charnière 
et  agit  comme  coulisse  postérieure  en  %  fig.  7  et  8,  pour  la 
tète  de  couteau. 

Ce  loquet  tombant  R*  est  placé  derrière  la  pointe  X'  de  la 
bielle  pour  la  maintenir  en  position,  et  est  assujetti  par  un 
arrêt  à  ressort  qui  peut  être  soulevé  pour  admettre  le  retrait 
de  la  pointe  X'  de  la  tige  X  hors  de  i'oe^et  7  de  la  tète  de 
couteau  dans  tout  point  de  la  course  et  sans  avoir  besoin  de 
retourner  la  barre  a  doigt  D'autres  vues  de  ce  loquet  tombant 
R\  faisant  voir  sa  position  sur  la  plaque  d'angle  ^,  qui  forme 
le  joint  antérieur  pour  la  cherille  principale  à  charnière  et  la 
coulisse  postérieure  pour  la  tète  de  couteau,  sont  représentées 
fig.  7  et  8. 

La  partie  suivante  de  l'invention  est  relative  à  la  manière 
de  faire  basculer  les  doigts  et  d'élever  ou  d*abaisser  la  barre  à 
doigt  ;  dans  cette  disposition ,  je  fais  placer  le  levier  de  levée 
U  et  son  appareil  sur  le  châssis  principal  i  de  la  machine,  et 
je  fais  placer  le  levier  de  bascule  F  sur  une  plaque  de  tirage 
ou  applique  de  la  perche  de  tirage  FP'  qui  est  articulée  au 
châssis  principal  i4. 

Le  bras  du  levier  à  bascule  V  est  relié  au  châssis  principal 
À  en  A*  par  une  bride  (indiquée  par  le  pointillé  V,  fig.  a)  les 
pointes  des  doigts  étant  levées  ou  abaissées  par  le  change- 
ment de  l'angle  formé  entre  le  châssis  principal  A  et  la  perche 

Brevet».  "  1888.  —  Tome  LWI  (nouv.  série). 


de  tirage  FP  sans  affecter  matériellement  la  longueur  de  la 
chaîne  V*  qui  relie  l'appareil  de  levée  à  la  barre  à  charnière 
B*y  conune  cela  a  lieu  avec  les  machines  dans  lesquelles  l'ap- 
pareil de  levée  est  placé  sur  l'applique  FF  qui  porte  la  perche 
de  tirage  FP,  et  on  peut  ainsi,  si  on  le  désire,  retirer  ladite 
perche  de  tirage  de  la  machine  sans  toucher  au  mécanisme. 

Le  siège  du  conducteur  étant  fixé  au  châssis  principal  A 
monte  ou  descend  lorsqu'on  actionne  le  levier  V  pour  faire 
basculer  les  doigts,  et  pour  faciliter  cette  opération,  je  fais 
placer  le  bras  court  ou  coude  du  levier  V  dans  une  direction 
telle  que  quand  l'opérateur  veut  abaisser  les  pointes  des  doigts , 
il  attire  le  levier  V  et  coopère  ainsi  a  son  propre  mouvement 
ascensionnel  produit  par  le  soulèvement  du  siège. 

Cette  disposition  spéciale  du  placement  de  l'appareil  de 
levée  sur  le  châssis  principal  A»  et  la  manière  de  relier  le 
levier  de  bascule  V  et  de  fixer  le  siège  du  conducteur  per- 
mettent d'employer  la  moissonneuse  plus  complète,  et  à  cet 
effet  le  levier  de  levée  V  est  ajusté  â  la  position  voulue  pour 
la  hauteur  à  laquelle  on  désire  faire  fonctionner  l'appareil  de 
coupe,  et  le  soulèvement  ou  l'abaissement  est  alors  opéré  par 
le  levier  V  seul. 

Pour  rendre  l'appareil  encore  plus  efficace  comme  mois- 
sonneuse, je  fais  retirer  la  perche  de  tirage  ^et  j'y  substitue 
une  plaque  W,  fig.  9,  qui  est  prolongée  latéralement  en 
s'éloignant  de  l'appareil  de  coupe,  et  je  fais  fixer  la  perche 
^  &  ce  prcdongement.  Je  fais  former  des  oreillons  ou  pièces 
sur  cette  plaque  pour  fixer  le  tirant  diagonal  A'  qui  en  mois- 
sonnant est  relié  au  côté  de  la  perche  fP. 

Pour  permettre  le  mouvement  latéral  du  tirant  A'  néces- 
saire pour  l'adapter  aux  plaques  W,  W,  je  monte  ledit  tirant 
A'  sur  un  pivot  ou  charnière  qui  est  lui-même  pivoté  au 
châssis  principal  A ,  formant  ainsi  un  joint  universel  pour  le 
tirant. 

Une  modification  de  cette  partie  de  l'invention  est  repré- 
sentée fig.  11,  et  consiste  â  articuler  la  plaque  de  tirage  ^au 
châssis  principal  A,  â  son  extrémité  antérieure,  et  à  placer 
le  levier  de  bascule  V  derrière,  soit  sur  la  plaque  de  tirage, 
soit  sur  le  châssis  principal  ;  l'appareil  de  levier  et  le  siège  du 
conducteur  étant  sur  le  châssis  principal  et  maintenant  ainsi 
dans  le  fonctionnement  de  la  machine  une  action  semblable 
à  celle  du  levier  primitif.  Au  lieu  du  levier  et  de  la  bride  pour 
relier  l'appareil  de  bascule,  je  fais  quelquefois  usage  d'une 
crémaillère  P  et  du  segment  F*  d'une  roue  dentée,  comme  on 
le  voit  au  dessin. 

Afin  de  soulever  le  bout  extérieur  de  la  barre  â  doigt  aussitôt 
que  le  levier  F  est  actionné,  au  lieu  de  r^er  la  chaine  de 
levée  F*  directement  â  la  barre  â  charnière  i^,  je  fais  usage 
d'une  disposition  représentée  fig.  10.  Je  fais  relier  la  chaine 
de  levée  P  à  l'extrémité  d'un  levier  oscillant  F*  qui  est  assu- 
jetti par  une  goupille  ou  joint  P  à  la  barre  h  k  charnière  B  et 
porte  un  prolongement  recourbé  V  sur  son  côté  inférieur, 
qui  presse  sur  une  goupille  ou  saillie  du  sabot  principal  R 
aussitôt  que  le  bout  long  du  levier  F*  est  soulevé  par  le  ser- 
rage de  la  chaine  V*, 

Le  prolongement  recourbé  du  levier  P  est  formé  de  façon 
à  arrêter  le  sabot  et  avec  lui  la  barre  à  doigt  dans  sa  position 
relative  â  la  barre  â  charnière  chaque  fois  que  la  chaîne  F* 
est  serrée,  mais  à  la  dégager  aussitôt  que  le  lâche  de  la 
chaine  F*  permet  au  bout  long  du  levier  F^  de  tomber.  A  un 
œillet  F*  pratiqué  dans  la  partie  supérieure  du  prolongement 
du  levier  de  fermeture  est  articulé  un  loquet  â  ressort  :?,  dis- 
posé de  façon  â  prendre  dans  une  autre  saiUie  z'  sur  le  sabot 
principal  R  quand  la  barre  à  doigt  est  retournée  pour  le  transit , 
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mais  ce  loquet  à  ressort  z  peut  être  dégagé  pour  rabattre  la 
barre  à  doigt  indépendamment  du  levier  F^  et  sans  actionner 
le  levier  de  soulèvement  F. 


Brevet  n*  189219,  en  date  du  8  mars  i888, 

A  M.  Klau,  pour  une  machine  à  récolter  les  pommes  de 
terre. 

(  £xtrtit.  ) 

PI.  IV. 

Cette  machine  à  récolter  les  pommes  de  terre  difiPère  de 
toutes  les  autres  connues  ju9qu*à  présent  par  les  points  prin- 
cipaux suivants  : 

i*"  Par  les  appareils  spéciaux  construits  pour  Tenlèvenaent 
absolu  de  Therbe  et  consistant  chacun  en  un  arrache-herbe  A 
avec  le  rouleau  B  placé  au-dessus,  6g.  i  à  7 ; 

3*^  Par  les  socs  à  lames  G  absolument  mobiles,  fig.  i,  3,  4 
et  13,  qui,  avec  leurs  kunes  étroites  d,  oflrent  des  avantagef 
très  sérieux  envers  les  dents  jusqu*à  présent  employées; 

3"  Par  les  élévateurs  D,  fig.  1,  a,  3,  8,  9,  10,  avec  leur 
combinaison  spéciale  avec  des  brosses  g  servant  à  ménager  et 
à  nettoyer  les  pommes  de  terre  à  monter. 

La  machine  se  compose  d*un  avant^tratn  et  d*on  arrière- 
train.  L*arri  ère-train  a  deux  roues  qui  marchent  dans  les  deux 
sHIons  extérieurs  et  Tavant-train  a  une  roue  qui  marche  dans 
le  sillon  du  milieu.  La  machine  récolte  simultanément  les 
deux  rangées  de  pommes  de  terre  qui  se  trouvent  entre  ces 
sillons,  et  elle  est,  a  cet  effet,  monte  de  deux  dispositions 
absolument  pareilles. 

Le  travail  de  la  machine  commence  : 

1*  Par  les  appareâs  servant  à  enlever  l*herbe. 

Ces  appareils  ont  pour  but  de  couper  Therbe  et  de  fécarter 
ainsi  que  la  partie  supérieure  de  la  terre  de  la  rangée,  les 
cailloux,  etc.,  en  poussant  le  tout  dans  le  siHon  du  milieu. 

Cela  est  obtenu  par  les  rouleaux  B  placés  en  biais,  dont 
chacun  se  meut  en  avant  au-dessus  d*un  râteau  A,  6g,  1  et  7, 
presque  horizontal  et  incliné  on  peu  vers  le  sillon.  Les  lames 
a,  h,  fig.  5  et  6,  arrachent  ou  coupent  l'herbe  qui,  par  Tavan- 
cément  de  Tarrache-herbe  A,  se  trouve  prise  entre  ses  dents 
et  par  le  mouvement  rotatif  des  rouleaux,  les  brosses  c,  fig.  5 
et  6,  poussant  peu  à  peu  Therbe  coupée,  la  terre  et  les  cail- 
loux vers  le  sillon  du  imlie«. 

La  rangée  nettoyée  d*herbe  et  de  cailloux  et  enlevée  jus- 
qu'aux pommes  de  terre  est  ensuite  traversée  par 

a"*  Les  lames  à  socs  G,  fig.  1,  3,4*  11  «  i3. 

Par  suite  de  la  disposition  inclinée  des  socs,  les  pommes  de 
terre  sont  soulevées,  poussée»  vers  le  haut  et  amenées  aux 
élévateurs  à  brosses  D  qui  les  expédient  vers  le  cr^le  E.  La 
terre  tombe  par  les  espaces  intermédiaires  entre  les  lames. 

Sur  la  suréice  inclinée /de  Télévateurà  broeses  D,  fig.  1,  $ 
et  4 ,  la  terre  tombe  également  par  de»  espaces  intermédiaires 
et  les  pommes  de  terre ,  guidées  de»  brosses  supérieures^  par^ 
dessus  les  brosses  inférieures  g',  arrivent  an  bout  de  la  sur- 
fkce  inclinée,  entièrement  délivrées  de  terre  adhérente,  par 
suite  du  brossage  continuel  et  vont  dans 

3*  Le  crible  E,  fig.  1  et  3,  où  eUes  sont  entièrement  net- 
toyées  parie  secouement  produit  an  moyen  de  l'arbre  coudé  h, 
fig.  1  et  3,  et  tombent  ensuite  dans  le  panier  F,  fig.  1. 

Il  doit  être  ajouté  qu'à  l'arrache-herbei,  les  arêtes  des 
dents,  contre  lesqueUes  le  rouleau  presse  l'herbe,  sont  for- 
mées en  tranchants  avec  crochets  pour  empêcher  les  herbes 
de  reculer.  Aux  terrains  successivement  difficiles,  on  dispose 


au  besoin  encore  un  ou  fdnsieurs  rouleaiix  avec  ou  sans 
arracbe^rit>e8. 

Le  soc  à  lames  C,  fig.  1, 3,  4*  ii«  i3,  consiste  en  plusieurs 
lames  d,  en  acier  et  en  forme  de  couteaux,  fixées  en  distances 
réglées  tf^  et  d^une  manière  mobile,  sur  un  arbre  commun  •'. 

La  largeur  de»  espaces  intermédiaire»  correspondant  à  l'é- 
paisseur des  pommes  de  terre  peut  être  changée  à  velonté 
par  l'adaptation  de  différente»  rondelle»  r. 

Pour  empêcher  les  pomme»  de  terre  de  tomber  sur  les 
côtés,  le  soc  G  et  la  surface  indinée/de  Félévateur  D  sont 
bordés  des  deux  côtés  de  grillages  w. 

Les  dents  du  ràteau«éléwiieiir  g,  fig.  8  à  to,  sont  construites 
en  brosses  pour  ménager  les  pommes  de  terre  et  pour  éviter 
tout  objet  dérangeant,  tels  que-  caiiiouz,  etc.,  et  aussi  pour 
nettoyer  le»  pomme»  de  terre  pendant  leur  transport  ascen- 
dant et  à  l'aide  de  brosses  inférieures  g\  Les  brosses  g^  g' 
peuvent  être  facilement  remplacées. 

La  machine  est  traînée  par  deux  oa  par  quatre  chevaux 
suivant  la  qualité  du  terrain. 

Pendant  le  transport  de  la  machine  aux  champs,  les  arrache- 
herbes,  le  soc,  le  plan  incliné  et  l'élévateur  se  trouvent  dans 
une  position  suffisamment  élevée  an-dessus  du  niveau  de  la 
chaussée. 

En  arrivant  au  champ,  on  arrange  d'abord,  au  moyen  delà 
manivelle  p,  l'axe  i  et  avec  lui  le  soc  et  les  surfaces  inclinées/ 
pivotant  sur  l'axe  antérieur  0,  fig.  1.  Le  soc  est  descendu  au- 
tant que  possible,  c est-à-dire  jusqu'à  fleur  des  rangées;  la 
manivelle  p  meut  l'arbre  p',  sur  lequel  se  trouve  dans  le  man- 
chon p*  une  vis  sans  fin  9,  fig.  1,  qui  commande  ia  roue  t  sur 
le  fiiseau  t'  et  monte  ou  descend  ce  dernier. 

La  position  des  pointes  du  soc,  c'est-à^ire  le  degré  jus- 
qu'où elles  descendent,  est  fixée  par  les  chaîne»  v,  v'  ou  par 
ia  fixation  des  leviers  g  dans  leur  coulisse  g',  au  mc^en  des 
goupiiles  g\ 

On  descend  également  les  appareils  servant  à  enlever 
l'herbe  au  moyen  des  leviers  a  et  les  fait  peu  à  peu  entrer  de 
5  à  10  centimètres  dans  le  sol  pouv  les  fixer  ensuite  dans  leur 
coulisse  a'  au  moyen  des  goupille»  a\ 

Quand  tous  ces  préparaii£i  ont  été  fait»,  les  roues  de  der- 
rière qui,  pendant  le  transport,  se  tiouvaient  mobiks  sur 
l'axe  antérieur,  sont  solidement  assemblées  à  Taxe  par  l'en- 
clenchement  de  l'accouplement  à  griffes  x  au  moyen  du  mé- 
canisme de  leviers  x\ 

Par  conséquent,  le  mouvement  produit  par  la  mise  en 
marche  des  chevaux  sera  transoHs  de  Taxe  : 

1*  Par  les  deux  roues  à  chcânes  m«  m'  sur  les  élévateurs  I>»  D' 
et  de  là  les  roues  à  chaîne»  n,  n!  actionnent  Tarbre  ooudé  k 
du  crible  E; 

a*  Par  les  roue»  à  chaînes  y,  y' y  «it  laoyen  des  engrenage» 
conique»  j^,  y^  de  l'arbre  z  et  de»  roue»  à  chaînes  z',  ^  vers 
les  rouleaux  B; 

Tandis  que  la  manivelle  est  destinée  à  fixer  l'arbre  î  du 
soc,  suivant  la  formation  do  sol^,  les  tocs  à  kiaes  €  doivent, 
suivant  le  besoin  et  pendant  le  travail,  être  soulevés  ou  des- 
cendus au  moyen  des  leviers  ^  fig.  1^  et  quand  il  y  a  des 
obstacles^  tels  que  caîikrax,  eta^  ils  doivent  même  entière- 
ment sortir  du  sol,  comme  cela  n  fait  avec  les  dMNrrues»  En 
outre,  «n  dédench^nent  antomatiipie  du  soc,  disposé  de  la 
manière  suivante,  à  l'effet  de  pouvoir  évite»  des  obstacles  qui 
se  présentent  inopinément,  tels  que  grandes^  pierres,  etc. 
L'arbre  iî  est  placé  en  deux  traèneaoK  r  guidés  sur  les  deux  fer» 
en  K  R*  n*  et  pre»sés  en  avaiot  par  ks  ressovtai  1'.  Quand  des 
obstades  se  présentent,  le  soc  est  donc  repoussé. 
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Les  appareils  à  enleYor  Jes  horbes  sont  réglables  au  moyen 
des  ievien  a;  il  faut  ohaerrer  qœ  par  ie  gaidage  en  parallé- 
logramme  a  a'  a'  «*,  fîg*  a  t  l'arradie-faerbes  A  se  trouve  tou- 
jours en  position  horûontide  pendant  qu*on  le  monte  ou 
qu*on  Je  d^eod. 

La  machine  peut  également  être  construite  avec  un  soc, 
mi  tiévatevr  et  un  appareil  à  endever  Tfaerbe,  et  on  peut  aussi 
combiner  plus  de  éeasL  de  ces  dispositions  en  «ne  aeak  ma- 
cbine. 


Brevet  n*  189281,  en  date  du  12  mars  1888, 

A  la  Sociirà  dite  AKTiEB0LAeET  ss^amatùm,  pour  des 
■perfectionnements  à  la  fabrication  du  beurre  et  aux  appa- 
reils y  employés, 

PLL 

Jusqu'à  présent  on  a  fabriqué  4a  beurre  de  telle  manière , 
qa*une  quantité  de  crème  a  été  «tpoaée  pendant  quelque  temps 
dans  une  baratte  à  riftânesoe  d'un  mouvement  secouant  ou 
branlant,  ce  qui  s^re  les  globuks  de  beurre  du  babeurre. 
Ce  procédé  n*admet  que  le  traitement  d'une  quantité  bien  li- 
mitée  de  crème  à  une  fois,  suivant  la  capacité  de  la  baratte. 

Les  perfectionnements  ci-dessous  décrits  rendent  possible 
le  traitement  d'un  courant  continu  de  crèn^e  dans  un  vase, 
que  la  crème  traverse  et  dans  lequel  elle  est  agitée  et  battue 
par  des  batteurs  en  rotation  très  vive.  Les  globules  de  beurre 
produites  de  cette  manière  s'accumulent  à  la  surface  du  li- 
quide et  découlent  du  vase  avec  le  babeurre,  duquel  dies 
sont  séparées  ensuite  par  une  filtration  simple. 

Le  dessin  montre  un  appareil  qui  s  appropm  bien  au  pro- 
cédé décrit  et  qui  peut  être  placé  dans  le  tréteau  d'une  écré- 
meuse  à  force  centrifoge  (comme  il  est  indiqué  dans  les  trois 
premières  figures). 

Fig.  1,  coupe  verticale. 

Fig.  a,  pian. 

Fig.  3,  coupe  horizoïriaie  suivant  xx,  fig.  1. 

Fig.  4,  section  borizontele  de  l'appareil  sans  tréteau. 

La  crème  entre  dans  la  baratte  A  par  le  tuyau  a  et,  en  sui- 
vant son  impulsion  naturelle  de  monter,  elle  est  exposée  au 
mouvement  agitant  des  batteurs  en  rotation  b  en  coopération 
avec  les  bras  imm<^ies  c  attachés  à  Tintérieur  de  la  baratte 
iL  Parce  que  l'arbre  b\  auquel  les  batteurs  b  sont  fixés,  tourne 
très  rapidement  (au  moins  mâle  rotations  par  minute)  la 
crème  est  agitée  au  vase  A  d'une  manière  tellement  efficace, 
que  les  globales  de  beurre  s'en  séparent  Le  liquide  composé 
de  heàieuœre  et  de  globules  de  beurre,  après  qu'il  a  passé  l'ou- 
verture du  couvercle  conique  d,  entre  dans  la  partie  de  dessus 
du  vase  A ,  dans  lequel  un  diaphragme  e  empêche  toute  rota- 
tion ultérieure,  qui  puisse  être  causée  par  ie  mouvement  des 
batteurs  6.  Dans  cet  état  relativement  calme,  les  globules  de 
beurre  s'accumulent  à  la  sarùice  du  liquide  et  quittent  avec  ie 
babeurre  la  baratte  A  par  le  tuyau/.  Une  simple  filtration  sé- 
pare ensuite  le  beurre  du  liquide. 

Quelquefois  aussi  une  position  horizontale  ou  inclinée  de 
l'arbre  6'  peut  servir  au  même  but 

£n  résumé,  nous  revendiquons  les  perfectionnements  ci- 
dessus  décrits  dans  la  fabrication  du  beurre  et  dans  les  appa- 
reils y  employés. 


Brevet  n*  189501,  en  date  du  31  mars  1888 , 
A  MM.  BoNViLLàiN  €t  GuYON,  pouT  une  presse  hydrau- 
dique  dite  Compound,  pour  mettre  en  balles  le  ctUon,  le 
'Ckawure^  Valfa,  le  joie  et  toutes  autres  matières  compres- 
sâtes. 

<Ettnit.) 

PL  IV. 

Cette  invention  a  pour  objet  un  appareil  dit  presse  hydra»- 
Uque  compound,  destiné  à  la  mise  en  balles  rapide  et  métho- 
dique du  coton ,  du  chanvre ,  de  l'alfa ,  du  jute  et  de  toutes  autres 
matières  textiles  ou  matières  vohnaineuses  quelconques  faci- 
lement compressibles.  Cet  appareil  se  caractérise  essentiel- 
iement  : 

i"*  Par  le  groupement  spécisd  de  trois  presses  (deux  presses 
de  première  pression  et  ime  presse  finissante  placée  entre  les 
deux  pr^nières)  permettant  de  travailler  à  trois  balles  à  la 
ibis,  savoir  :  une  baUe  en  chargement,  une  autre  sous  pre- 
mière pression  et  la  troisième  sous  pression  finale.  Ces  trois 
opérations  étant  absolument  simultanées,  il  n'y  a  aucune  perle 
de  temps; 

a*  Par  l'application  combinée  d'une  grille  mobile  et  d'un 
chariot  spécial  en  acier  à  deux  compartiments  indépendaiMs 
qui,  en  circulant  librement  au-dessus  des  trois  presses,  permet 
de  transporter  alternativement  sai»  effort  au-dessus  de  la 
presse  finissante  les  matériaux  ayant  reçu  une  première  pres- 
sion, tandis  que  son  compartiment  vide  vient  de  lui-même 
recouvrir  le  caisson  ehai^  de  matériaux  à  comprimer; 

3f  Par  l'application  d  un  étau  mobile  monté  sur  chariot  et 
4eatiné  à  saisir  rapidement  la  balle  finie  et  à  l'enlever  pour 
être  ficelée  plus  loin  de  façon  à  ne  pas  entraver  les  autres 
•opérations  de  la  presse. 

Pour  bien  faire  comprendre  notre  invention,  nous  avons 
représenté  au  dessin  une  presse  compound  de  notre  système. 

Fig.  1,  élévation  coupe  longitudinale. 

Fig.  2 ,  élévation  coupe  latérale. 

Fig.  3,  plan. 

La  presse  étant  supposée  entièrement  vide  et  le  chariot  C  è 
gauche,  c'est-à-dire  recouvrant  le  caisson  A  et  la  presse  finis- 
sante P,  le  caisson  B  est  dégagé  et  on  le  remplit  rapidement 
par  les  portes  a  dont  les  dimensions  extraordinaires  1  *"  4o  X 1  "  5o 
permettent  un  chargement  beaucoup  plus  rapide  et  facile  que 
dans  les  anciennes  presses. 

Ce  caisson  B  étant  rempli ,  on  amène  le  chariot  C  à  droite 
de  manière  que  son  compartiment  de  droite  recouvre  exac- 
tement le  caisson  B,  son  compartiment  de  gauche  venant 
simultanément  au-dessus  de  la  presse  finissante  F.  Cki  ferme 
dors  rapidement  les  portes  a,  et  on  ouvre  le  robinet  de  la 
presse  B  qui  commence  à  comprimer  les  matériaux  emmaga- 
sinés dans  le  caisson  B, 

En  amenant  ie  chariot  de  gauche  à  droite,  on  a  dégagé  ou 
découvert  sinraltanément  le  caisson  vide  A  que  l'on  charge 
sans  perdre  de  temps.  Les  matériaux  à  presser  étant  bien 
amenés  en  quantité  voulue  et  à  proximité  des  portes  de  char- 
gement, le  chargement  d'un  caisson  peut  se  faire  aussi  viâe 
que  l'opération  de  première  pression  dans  le  caisson  opposé, 
de  sorte  qu'il  y  a  simultanéité  parfaite. 

Pendant  qu'on  a  chargé  le  caisson  A,  la  presse  B  arrivée  au 
bout  de  sa  course,  par  un  désembrayage  automatique,  ferme 
son  robinet  de  pression  et  ouvre  instantanément  les  portes  a. 
A  ce  moment,  pour  dégager  la  presse  B,  on  introduit  entre 
les  dents  du  plateau  de  cette  presse  la  griUe  mobile  G  que  l'on 
repose  rapidement  sur  la  partie  inférieure   du  châssis  du 

3. 
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chariot  C.  On  ouvre  le  robinet  de  dégagement  de  la  presse  et 
le  plateau  descendant  dégage  le  chariot  C,  laissant  la  balle 
ayant  reçu  une  première  pression  dans  le  compartiment  du 
chariot  et  reposant  sur  la  grille  mobile  portée  par  un  chariot 
H.  Cette  grille  mobile  et  son  chariot  sont  représentés  en  \iie6 
de  face,  de  côté  et  plan,  Gg.  4  à  6.  Le  chariot  C  devenu  libre 
est  poussé  à  gauche  au-dessus  du  caisson  A,  qui  est  main- 
tenant chargé;  on  ferme  immédiatement  les  portes  b,  on 
ouvre  le  robinet  de  la  presse  A  et  une  seconde  balle  reçoit 
une  première  pression  pendant  qn*on  remplit  le  caisson  B  re- 
devenu libre. 

Pendant  que  le  compartiment  vide  du  chariot  C  est  venu 
recouvrir  le  caisson  plein  A,  le  compartiment  chargé  de  la 
balle  ayant  reçu  une  première  pression  en  B  est  venu  par  le 
même  mouvement  au-dessus  de  la  presse  unissante  F. 

Le  robinet  de  cette  presse  étant  ouvert,  les  dents  de  son 
plateau  s*engagent  entre  les  barreaux  de  la  grille  mobile  G 
qui,  redevenant  libre,  est  enlevée  instantanément  par  le 
même  chariot  suspendu  H  qui  Tavait  introduite  et  emmenée 
vers  le  caisson  A  où  la  deuxième  balle  reçoit  la  première 
pression  et  où  elle  va  devenir  nécessaire. 

La  pression  Gnale  de  la  balle  se  fait  rapidement.  Aussitôt 
terminée  Tétau  mobile  E,  ynk  part  en  élévation  de  face,  de 
côté  et  en  plan,  fig.  7  à  9,  la  saisit;  à  ce  moment  le  méca- 
nicien ouvrant  le  robinet  de  décharge  de  la  presse  F«  le  plateau 
de  cette  presse  descend  et  si  en  même  temps  Thomme  pré- 
posé à  cela  ouvre  la  porte  latérale  P  du  chariot  C,  la  balle  se 
trouve  complètement  dégagée  de  la  presse,  mais  entre  dans 
les  griffes  de  Tétau.  On  donne  à  ce  dernier  un  vigoureux 
mouvement  de  recul  et  on  emporte  ainsi  la  balle  un  peu  plus 
loin  pour  être  ficelée  sans  entraver  la  marche  de  la  presse. 

Pendant  ce  temps,  les  matériaux  contenus  dans  le  caisson  A 
ont  reçu  une  première  pression,  les  portes  6  ouvertes  toutes 
grandes  par  l^  déclenchement  automatique  permettant  Tin- 
troduction  de  la  grille  mobile.  Le  plateau  de  la  presse  A  des- 
cend et  le  chariot  C  redevenu  libre  est  poussé  vers  le  caisson 
B  maintenant  chargé.  Par  le  même  mouvement,  la  balle  qui 
vient  de  recevoir  une  première  pression  en  A  est  amenée  au- 
dessus  de  la  presse  finissante  F  pour  y  être  terminée  conmie 
nous  Tavons  déjà  dit  pendant  que  la  presse  B  commence  une 
troisième  balle  et  ainsi  de  suite. 

Comme  on  le  voit  par  cette  disposition,  il  n'y  a  aucun 
temps  d*arrèt  et  la  presse  permet  de  travailler  à  trois  balles  a 
la  fois. 

1**  Une  balle  en  chargement; 

a*  Une  balle  en  première  pression  ; 

S""  Une  balle  en  pression  finale. 

Ce  groupement  spécial  de  trois  presses,  en  même  temps 
qu'il  permet  d'éviter  toute  perte  de  temps ,  nous  a  permis  de 
supprimer  presque  tous  les  mécanismes  trop  compliqués  des 
anciennes  presses  et  tous  leurs  énormes  contrepoids. 

Au  cours  de  la  description  générale  qui  précède  nous  n  avons 
pu  donner  tous  les  détails  du  fonctionnement  de  Tétau  mo- 
bile E.  Cet  appareil  tout  en  acier  est  monté  sur  un  wagonnet- 
afiût  et  oscille  librement  autour  de  son  axe  0.  Il  est  construit 
de  telle  façon  que  lorsque  la  balle  est  prise  entre  ses  griffes, 
sa  cidasse  est  assez  lourde  pour  que,  étant  amené  dans  la  po- 
sition verticale,  il  y  reste  sans  effort  pour  faciliter  le  ficelage 
de  la  balle. 

La  balle  ficelée ,  Tétau  par  un  brusque  mouvement  est  ra- 
mené à  la  position  horizontale,  le  support  mobile  en  fonte  K 
ramené  vivement  en  avant  par  le  levier  L  le  maintient  dans 
cette  position.  Faisant  ensuite  faire  un  quart  de  tour  au  levier 


de  Texcentrique  x,  Tétau  s*entr'ouvre  et  dégage  la  balle;  si  à 
ce  moment  on  appuie  vivement  sur  le  levier  l,  Tétau  bascule 
légèrement  et  la  balle  roule  à  terre.  Lorsqu'on  veut  engager 
Tétau  pour  saisir  la  balle  entre  les  griffes  de  la  presse,  Tétau 
doit  être  fermé,  c'est-a-direque  le  levier  de  son  excentrique  or 
devra  être  vertical. 

La  balle,  pour  faciliter  l'entrée  de  Tétau,  devra  être  pressée 
légèrement  plus  qu'elle  ne  doit  l'être  définitivement 

Les  portes  Uj  b  ne  s'ouvrent  pas  a  charnière,  elles  s'en- 
lèvent tout  simplement  d'elles-mêmes  par  l'effet  d'un  contre- 
poids c  un  peu  plus  lourd  que  ces  portes,  aussitôt  que  les 
pistons  de  première  pression,  à  bout  de  course,  auront  (ait 
jouer  les  déclenchements  automatiques.  L'action  d'un  seul 
homme  placé  complètement  en  dehors  de  la  presse  à  la 
hauteur  des  roues  R  des  contrepoids  C  suffira  à  ramener  ra- 
pidement et  d'un  seul  coup  ces  portes  en  position  aussitôt  que 
le  caisson  correspondant  aura  été  rempli. 

Le  jeu  énorme  qui  est  laissé  à  ces  portes  (5  centimètres)  et 
les  ajustements  à  biseau  de  ces  portes  avec  le  chariot  C  per- 
mettent de  supprimer  tous  les  frottements. 

Ce  dispositif  nous  permet  de  placer  les  leviers  de  manoeuvre 
et  de  fermeture  des  portes  a,  h  ainsi  que  le  levier  du  robinet 
de  la  presse  sous  la  main  d'un  seul  et  même  homme  et  com- 
plètement en  dehors  du  champ  de  la  presse. 

Le  chariot  C  peut  être  d'une  seule  pièce,  mais  nous  pré- 
férons le  constituer  par  deux  compartiments  séparés  formant 
en  quelque  sorte  chacun  un  chariot  indépendant  ayant  un 
essieu  central  commun  avec  l'autre  chariot  Ce  dispositif  de 
chariot  double  a  l'avantage  de  rendre  absolument  indépen- 
dante l'une  de  l'autre  l'action  des  deux  compartiments  du 
vragon,  indépendance  nécessaire  en  pratique. 

Notre  groupement  nouveau  de  trois  presses  et  l'usage  du 
chariot  C  supprime  par  la  simplicité  des  mouvements  les  arrêts 
et  les  pertes  de  temps  toujours  trop  importantes  arec  les 
meilleures  presses  actuelles. 

Nos  presses,  beaucoup  plus  simples  que  celles  actuellement 
en  usage,  pourront  être  (kites  beaucoup  plus  robustes  et,  par 
conséquent,  beaucoup  plus  résistantes  et  moins  sujettes  à  des 
dérangements. 

Toutes  tes  actions  étant  absolument  simultanées  et  les  seules 
pertes  de  temps  résultant  de  la  manœuvre  provenant  simple- 
ment du  déplacement  alternatif  du  chariot  et  de  l'ouverture 
et  de  la  fermeture  des  portes,  environ  cinq  à  six  secondes 
pour  chaque  déplacement,  on  peut,  sans  être  taxé  d'exagéra- 
tion, estimer  à  près  de  deux  balles  par  minute  que  la  pro- 
duction certaine  de  la  nouvelle  presse  avec  un  personnel  bien 
exercé  sera  certainement  de  plus  de  cent  balles  à  l'heure.  Les 
meilleures  presses  actuelles  ne  peuvent  donner  plus  de  vingt- 
deux  à  vingt-trois  balles  à  l'heure. 


Brbvbt  n*  189507,  en  date  da  24  mars  1888, 

A  M.  DovALLE,  pour  un  système  de  pressoir  à  mouve- 
ment continu  et  à  deux  noyaux. 

PI.  IIL 

Ce  nouveau  pressoir  se  compose  comme  à  l'ordinaire  d'une 
vis  verticale  sur  laquelle  se  meut,  au  moyen  de  leviers,  un 
écrou  et  un  plateau  solidaires  l'un  de  l'autre,  supportés  par 
une  pièce  inférieure  dite  crapaudine.  Il  est  à  mouvement  con- 
tinu produit  par  deux  noyaux,  dont  l'un  mobile,  et  deux  lu- 
nettes superposées  mettent  en  jeu  deux  clavettes  rendues 
ainsi  automobiles. 


Digitized  by 


Googl( 


MACHINES  AGRICOLES. 


13 


Mais  ce  qui  le  distingue  des  autres  pressoirs  en  usage,  c'est 
l'emploi  d'on  noyau  mobile  s*adaptant  et  s'enlevant  à  volonté, 
ce  qui  procure  le  déplacement  et  la  facilité  d'abord  d'un  ser- 
rage primitif  et  ensuite  d'une  pression  puissante. 

Par  Tenlèvement  de  ce  noyau  mobile,  l'appareil  qu'il  fixait 
devient  indépendant,  et  le  levier  appliqué  à  la  lunette  super- 
posée exerce  une  pression  primitive  centrale,  accélérée  et  di- 
recte sur  le  plateau-écrou,  lequel  étant  d'un  volume  et  d'un 
poids  restrdnts,  rend  la  manœuvre  plus  commode  et  le  serrage 
vertical  plus  régulier. 

Dès  que  la  pression  primitive  est  ainsi  fouraie  l'adaptation 
du  noyau  mobile  N  réunit  en  P  le  porte  grand  levier  Jî  à  la 
lunette  superposée,  qui  se  trouve  par  là  solidement  fixée  à  la 
crapaudine  en  ajoutant  à  la  force  primitive  une  seconde  puis- 
sance, ce  qui  permet  alors  à  l'aide  du  grand  levier  d'agir  sur 
tout  l'ensemble  et  de  produire  la  plus  forte  pression  sans  aucun 
danger  pour  l'opérateur. 

Ce  système,  ne  comprenant  aucun  engrenage,  se  recom- 
mande par  sa  simplicité,  son  fÎBiible  volume  et  son  poids  mi- 
nime, par  sa  manœuvre  facile,  sa  pression  graduelle  et  inten- 
sive, et  par  sa  grande  puissance. 

Il  peut  être  appliqué  sans  grands  frab  à  tous  les  pressoirs 
à  mouvement  continu. 

Le  dessin  d'ensemble  et  de  détails  avec  sa  légende  indicative 
qui  l'explique  montre  d'une  manière  précise  les  dispositions 
et  les  conditions  du  système. 

Fig.  1  (■),  ensemble  du  pressoir,  le  noyau  mobile  N  étant 
enlevé. 

Fig.  a  et  3,  crapaudine. 

Fig,  4  et  5 ,  plateau-écrou. 

Fig.  6  et  7,  première  lunette. 

Fig.  8  et  9,  deuxième  lunette  superposée  spéciale  au  petk 
levier  servant  à  donner  la  pression  primitive. 

Fig.  lo  et  1 1,  noyau  mobile  N  et  porte  grand  levier  R  pour 
la  plus  forte  pression. 

A ,  trou-losange  porte-levier  pour  pression  primitive. 
A\  trou-losange  porte-levier  pour  forte  pression. 

B,  crapaudine  supportant  l'écron  G  et  l'ensemble  du  sys- 
tème. 

C,  lunette  superposée. 

D,  noyau  servant  à  la  pression  primitive. 

E,  F,  ouvertures  pour  le  jeu  des  clavettes  J,  L. 
G,  écrou  de  serrage. 

H,  vis  du  pressoir. 

K,  grand  levier  de  manœuvre. 

M,  plateau  donnant  le  mouvement  à  l'écrou. 

N,  noyau  mobile  s'enlevant  à  volonté. 

R,  porte  grand  levier. 


Brevbt  n*  189677,  en  date  du  4  avril  i888 . 

A  M.  Robert,  pour  un  greffoir  .destiné  à  greffer  la  vigne 
française  sur  la  vigne  américaine,  dit  greffoir  J.  Robert. 

Pl.m. 

Ce  greffoir  est  destiné  à  greffer  la  vigne  française  sur  la 
vigne  américaine. 

Pour  s'en  servir,  il  faut  le  fixer  sur  une  table,  les  lames 
faisant  face  à  l'opératew,  repousser  avec  la  poignée  la  partie 
mobile  vers  la  droite,  dans  la  position  qu'elle  occupe  sur  les 
plans,  introduire  dans  l'une  des  cannelures,  ou  engoujures. 


<i|  Ce  qui  fait  ert  foraé  dm  indicaUons  da  dessin. 


un  greffon  préalablement  coupé  bien  carrément  avec  un  sé- 
catour,  l'y  maintenir  solidement  avec  la  main  gauche,  et  le- 
pousser  vigoureusement  la  partie  mobile  vers  la  gauche. 

Dans  cette  première  opération,  la  lame  biseautée  C,  fig.  i 
et  2 ,  tranche  horizontalement  et  la  lame  D  verticalement,  la 
partie  du  bois  qui  doit  être  su]^rimée,  ainsi  que  l'indique  la 
figure  3,  puis  on  passe  à  la  deuxième  opération  qui  consiste 
à  retourner  la  partie  tranchée  du  greffon  en  dessous,  à  l'in- 
troduire dans  l'un  des  encastrements  £«  fig.  i  eta;  après  avoir 
au  préalable  repoussé  la  partie  mobile  à  droite,  vous  l'y  main- 
tenez comme  il  a  été  dit  à  la  première  opération ,  et  vous  re- 
poussez à  nouveau  vigoureusement  la  partie  mobile  vers  la 
gauche.  Les  lames,  conmie  la  première  fois,  tranchent  la 
partie  du  bois  qui  déborde  en  dessus  de  l'encastrement  et 
vous  obtenez  un  greffon  comme  on  peut  s'en  rendre  compte 
fig.  4.  n  ne  reste  plus  qu'à  fendre  le  porte-greffe  américain 
et  à  introduire  le  biseau  du  greffon  dans  la  fente  du  porte- 
greffe  jusqu'à  ce  que  les  épaulements  portent,  comme  dans  la 
figure  5. 

Les  lames  C,  D  ne  sont  tenues  que  par  des  vis  de  pression 
et  fiiciles  a  démonter  pour  les  aiguiser. 

La  pièce  la  plus  importante  où  gît  l'invention  est  la  pièce 
en  bronze  F  portant  les  engoujures  E  et  les  encastrements  6. 

Addition  en  date  du  h  mars  1890. 

PI.  m,  fig.  6  à  12. 

Cette  addition  comporte  : 

i"*  Le  coulissage  à  queue  d'aronde  et  à  réglage  d'usure; 

a*  La  fixation  de  la  table  bronze  F,  recevant  les  bois  à 
couper  et  le  réglage  de  la  position  de  cette  table. 

S"*  La  fixation  de  la  lame  horizontale  G. 

1**  Système  de  coalissagê  à  qaeue  d'aronde  avec  réglage  de 
jeu.  —  La  coulisse  ou  coulisseau  A ,  qui  primitivement  avait 
une  section  rectangulaire,  a  maintenant  une  section  trapé- 
zoïdale. La  glissière  qui  re^t  ce  coulisseau  aux  deux  extrémités 
du  bâti  a  un  côté  fixe  venu  de  fonte  avec  le  bâti  et  l'autre 
côté  (côté  du  couteau)  est  en  bronze,  maintenu  par  deux  vis 
verticales  et  rendu  mobile  à  l'aide  de  deux  vis  de  réglage  H 
de  façon  à  obtenir  une  direction  rigoureusement  exacte  dans 
le  même  plan  et  à  régler  l'usure  au  fur  et  à  mesure  qu'elle  se 
produit;  par  ce  moyen,  la  direction  du  couteau  est  rendue 
absolument  rectiligne  de  façon  à  obtenir  une  coupe  parfaite- 
ment nette,  et  la  manœuvre  en  est  très  facile. 

a**  Modification  apportée  au  système  de  fixation  de  la  taf)le  en 
bronze  F,  —  Pour  bien  régler  la  position  de  cette  table  sui- 
vant ceUe  du  couteau  et  afin  d'obtenir  une  coupe  déterminée, 
elle  se  trouve  placée  entre  deux  épaulements  en  queue 
d'aronde  venus  de  fonte  avec  le  bâti  et  fixée  par  une  clavette, 
ce  qui  en  facilite  le  montage  et  le  démontage;  cette  table  re- 
pose sur  quatre  vis  J  avec  lesquelles  on  rè^e  sa  position  par 
rapport  à  la  coupe  du  couteau. 

3**  Modification  apportée  aa  fixage  de  la  lame  horizontale  G. — 
Cette  lame  était  primitivement  tenue  par  des  vis  et  longue  à 
retirer,  pour  permettre  l'aiguisage.  Dans  notre  système,  elle 
porte  à  plat  sous  le  coulisseau  A  et  se  trouve  enchâssée  d'un 
côté  dans  un  encastrement  appartenant  au  coulisseau  et 
ayant  la  forme  d'une  queue  d'aronde,  et  de  l'autre  côté  qui 
est  parallèle  au  premier,  elle  est  maintenue  ferme  contre  l'en- 
castrement à  laide  d'un  boulon-clavette  dont  l'extrémité  in- 
férieure est  en  plan  incliné  et  l'autre  extrémité  est  munie 
d'un  écrou  à  oreilles;  par  ce  moyen  il  suffit  .de  dévisser  un 
peu  récrou,  faire  descendre  la  clavette  de  un  ou  deux  milli- 
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mètres  et  Ton  retire  la  iame  pour  laigciser;  de  plus  cette 
lame  ayant  toujoars  k  mèBoe  diradmi  fpent  eerWr  jiuqii*à 
usure  complète. 
J,  coulisse. 

B,  poignée. 

C,  lame  iûsant  la  coope  horiionlale. 

D,  lame  faisant  ia coupe  verticale. 

F,  pièce  en  brome  formant  la  laUe. 

E,  engoujives  inclinées. 

G,  encastpements  en  plan  incliné. 
H,  vis  de  réglage  ponr  le  jeu. 

J,  vis  réglant  la  table. 

Br£VET  n*  189978,  en  date  du  16  avril  1888, 

A  MM.  Egblet,  fcmr  un  appamil  ret(mnwnt  la  paiBe 
pour  ramener  en  travers  dans  les  égreneuses. 


(Extrait.) 


PI.  V. 


La  batteuse  type  se  compose  d  unamemblage  en  bois  monté 
sur  le  bâti  d*an  manège  a  plan  tneliné  et  portant  : 

1*  Un  aiiire  de  transmission  qui  reçoit  son  mouvement  du 
manège  et  qui  le  transmet  au  cylindre,  au  tire-paiiie  et  au 
tarare  ; 

2"  Le  cylindre  d'égreneuse  et  son  contre-batteur  placé  dans 
des  costières  en  fonte; 

S""  Un  tirepaiile  composé  de  six  palettes orticolées. 

Le  tarare,  dans  le  type  ci-dessus,  est  placé  au-dessous  de 
la  batteuse  entre  les  prolongements  des  pièces  principales  du 
manège. 

La  paîUe  battue  quitte  le  oflindre  batleor  tangenCieliement 
avec  une  grande  vitesse  et  ainve  sur  Tappareil  destiné  à  en 
changer  la  direction. 

C'est  cet  appareil  BMttant  la  paille  en  travers  perpendicu- 
lairement à  sa  direction  d*introd«ction  qui  lait  Tolijetdu  pré- 
sent brevet. 

Il  se  compose  d'nne  pente  P,  existant  en  face  du  cylindre, 
et  sufiQsamment  inclinée  par  rapport  à  la  directicm  primitive 
de  la  paille  ;  c*e8t-à-dire  oblique  par  rapport  au  plan  médian  et 
se  raccordant  avec  une  antre  pente  R  perpendicidaire  à  ce  pian. 

La  paille,  par  suite  de  la  vitesse  acqoiee  et  de  la  direction  ju- 
dicieuse de  la  pente ,  se  coucbe  sur  elle  en  même  temps  qu*dle 
glisse  en  longueur  en  vertu  de  c^te  même  vitesse  et  qu'elle 
descend  sous  laction  de  son  poids ,  de  sorte  qu*en  arrivant 
sur  les  secoueurs  elle  a  une  direction  perpendiculaire  à  celle 
qu'elle  possédait  en  Tengrenant  et  que  les  épis  aont  bien 
placés  à  la  même  extrémité. 

Les  secoueurs  agissent  alors  comme  dans  les  batteuses  en 
travers. 

La  direction  de  la  paille  est  indiquée  par  les  flèches,  celle 
de  la  figure  1  donne  la  direction  au  moment  de  Tintroduc- 
tion;  et  c^es  des  figures  a  et  3  la  direction  à  la  sortie  du 
batteur  sous  l'influence  des  pentes. 

Ce  que  nous  revendiquons,  c'est  la  disposition  de  surfiices 
obliques  par  rapport  à  la  direction  de  la  paôlle ,  destinées  à 
changer  c^te  direction  en  la  rendant  perpendiculaire  ou  à 
peu  près  à  sa  direction  primitive;  qne  ces  surfaces  soient 
plnnesou  gauches  «t  quelles  qu'en  soient  les  dimensions  et 
les  portions;  cet  appareil  étant  apfdiqué  à  des  égrcoenses  ou 
batteuses  à  dents  quelles  qu'en  soient  également  l'espèce  et 
les  dimensions. 


BiBwr  n'  190160,  en  date  du  97  avril  1866, 

A  M.  DusELLiER,  pour  une  presse  à  comprimer  les  écorces 
pour  Vexportation. 

(Extrait.} 

W.  V. 

Cette  laachine  ee- coasse  «esentseileafiani': 

i**  D'im  i>àli  en  imte  ivposaait^sar  deux  poutres len  bois.  Ce 
bâti  mimî  de  deux  coussinets  supporte  une  éemième  pîèoe 
en  fente  portent  des  touril4ons  dans  laquelle  s*engagent 
denx  longrines  en  bois  qui  lorment  les  deux  bras  de  levier  de 
la  presse; 

3*  De  deux  couvercles  suspendus  au  Mti  par  nndkwUe  ba- 
lancier âontraKe,8itaé  dans  Itee  de  la  oMicteie,  est  supporté 
par  devx  planches  fixées  wi  bâti  en  firate; 

3"  De  deux  doubles  caisses  AA\  BB  >qui  viennent  altetnati- 
vement  se  placer  sons  les  couvemles  an  moyen  de  gtissières 
fixées  d'uve  part  sous  chaque  caisse  et  d'antre  part  sur  les 
poutres  en  bois  supportant  le  Mti.  Los  oéÉés  extérieurs  de  ces 
caisses  sont  mobiles  autour  de  ciiarnières. 

Ces  pièces  principales  étant  données,  le  ftnctiMineaieBftde 
la  machine  est  des  plus  simples. 

Denx  des  caisses  remplies  d^éeorces  sont  placées  sous  les 
couvercles.  La  pression  s*eierce  sur  les  couvercles  par  les 
deux  bras  de  leviers  au  moyen  d'one  seule  chaîne  qui  man- 
œuvré par  la  vapeur  alternativement  <en  avant  et  en  arrière. 
Cette  chaîne  fixée  à  une  des  extrémités  du  bâti  passe  d'abord 
sur  une  poulie  folie  D  fixée  à  l'extrémité  du  bras  de  levier, 
puis  passe  sur  la  poulie  motrice  E  qui  est  cannelée.  De  là  •elle 
vient  sur  une  poulie  folle  F  fixée  nu  bâti,  traverse  la  machine 
dans  toute  sa  longueur,  vient  aor  une  poulie  folle  G  fixée  à 
l'autre  bout  du  bâti,  passe  sor  nne  dernière  poulie  folle  H 
fixée  à  l'extrémité  du  deuxième bms  de  levier  et  vient,  comme 
l'autre  bout  de  la  chaîne,  se  fixer  à  l'extrémité da  bâti. 

La  pouKe  motrice  cannelée  est  mise  en  mouvement  par  un 
système  de  denx  roues  d'engrenage  et  de  deox  pignons.  Ce 
système  permet,  avec  une  senle  chaîne,  d'exercer  alterna- 
tivement une  puissante  pression  sur  les  caisses  remfdies 
d'écorces. 

Les  longrines  formant  levier  portent  des  pièces  en  fer  forgé 
K,K'  coudées,  ainsi  que  rindiqne  le  dessin,  de  fe^n  que  la 
pression  s'exerce  graduellement  et  normalement  sur  une 
barre  d'acier  arrondie  qui  est  fixée  à  la  partie  supérieure  de 
chaque  couvercle.  Ce  système  svpprime  toute  glissière  sans 
qu'il  y  ait  glissement  dît  converde  pendant  la  pression  qui 
s'efiectue  très  régulièrement. 

Le  ficelage  des  bottes  est  des  plus  simples;  il  se  fait  au 
moyen  de  six  bobines  placées  à  chaque  extrémité  du  bâti. 
Les  ficelles  partent  des  bobines,  traversent  les  planches  c,  c 
et  vont  s'engager  dans  des  tuyaux  T,  T  dont  les  autres  extré- 
mités correspondent  aux  ouvertures  #,  o\  o*  ménagées  dans 
les  caisses  A  A',  BB'.  Cette  installation  permet  aux  caisses  d'ef- 
fectuer leur  mouvement  sur  les  glissières  sans  déranger  là 
position  des  ficelles. 

Ces  ficelles  ayant  été  disposées  dans  les  caisses  de  feçon  à 
passer  en  dessous  et  en  dessus  des  bottes  dans  les  ouvertores 
0,0^,0^  ménagées  dans  îles  caisses  «t  dans  les  coovereles,  le 
ficelage  de  la  botte  se  fait  iersqnele  iavio*  est  an  bout  de  sa 
course. 

La  première  botte  étant  presséeet  ficelée,  la  nMchioe  lonrqe 
en  arrière  et  le  deuxième  levier  s'abaisse  pendant  que  le  pre- 
mier remonte  et  dégage  la  botte  ^i  pent  ètte  enlevée  très 
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facilement  après  que  Ton  a  abaissé  le  côté  mobile  retena  par 
im  crocbet  à  Tàutre  côté  qui  est  fixe. 

La  dntxièmfi  boite  étant  comprâmée  et  fice&ée  à  aou  tour, 
le  levier  remonte  et  les  deux  caisses  extérieures  ohargéesr 
d'écorces  viennent  se  placer  au  moyen  des  glissières  sous  les 
couvercles  et  sont  comprimées  et  ficelées  comme  les  pre- 
mières. Ce  système  permet  de  décharger  et  de  recharger  ra- 
pîdeBBMit  de^iéGOioes  dam  denio  camaei  vides  peadhnt  que  les 
antres  sont  coo^^mécs  et  fioelées. 

Le  bottdage  des  écoroes  est  des  fins  ijKipcMrtants  an  point 
de  Yoe  de  LexporMioii,.is-tiEBnipcvt  se  fiusant  au  voâume  et. 
par  wagon* 

Bretkt  n*  190176,  en  date  du  aS  avril  1888, 

A  M.  CàÉssÂUXn  poar  un.  genre  d$  lame  dentelés  à  face- 
slriéé  pour  hache  fmillei,  haduhf9im,  ete^ 

(Extrait.) 

Cette  invention:  a  po«r  objet  un  f^mre  de  kone  dentelée 
pour  bache-i[>aille^  hÂehe-lbiii,  ete.,  essentiellement  oaracté* 
risée  par  i*applicatioa  de  fltdesi  da  10  à  2Ô  miUimàtre»  s v  nne . 
de  ses  faces»  de  acrte  que  la  dentiire  se  ravive  d^elieHnèfloe 
leoqtt*on  repesM  la  lame  anr  le  bisean  de lantre  fisee. 


Babvst  a'  I9028âv  enidate  dtt  »  Mai  iSBft, 
A  M.  VîDAL,  pour  une  presse  à  fourrage  mobile,  à  halles: 
catrées  et  à  haute  densité, 

PL¥I,fig.  làâ. 

Celte  pcesie  m  oompose-de  deux  poirtres  i,  en  fiu%  ajitant 
cinq  entretoises  et  vm  fiond  en  bois  dur. 

Qne  caisse  à  fourrage  S  est  fixée  sur  le  milieu  de  ces 
pentarea.  £Ue  a. deux,  portée* latérale»  à  deux  ventanx  fonnéai 
pas  une  espagnoletteL 

Qiittkre  paiiers  i., .  ayant  trois  tro«s  chacnn  pour  leeeroir 
six  arbres ,  sont  fixési  ans  eartrémités  des  pentres  par  seiae. 
boukxMi 

Quatre  chaînes  sont  accrochées  à  la  poutre  en.  fer  I,  deux 
de  ees*  cbakiesdesoeMfetti. de. chaque  côté  de  la  pmaie  sur 
deux  pooitiefl  en>  fonte  fi;:  ^es  oionftent  sur  deux  poniies.  €  et 
redescendent  sur  un  rouleau  en  fonte  D.  Ce  roidean  est  placé' 
snr  UB  des  nbn%  de  la  pcesae.  Cet  aibr»  forte  à  chaqnebout 
un  engrenage ,  dont  «a  E  doone  la  grande  vitesse  et  Lantre  F 
la  petite  vitesse;  ce  dernier  donne  la  haute  pression. 

On  pignoa  G  commande  Teogrenage  F,  L'engrenage  &'  est 
claveté  sur  le  même  arbre  que  le  pignon  G  et  est  commandé, 
par  le  pignon  G*. 

Ce  pignon  est  claveté  sur  Tarbre  du  cliquet  K,  auquel  on 
adapte  un  levier  en  bois  L,  que  Ton  relève  et  qu* on  abaisse 
pour  donnep  la  ba«le  pression. 

Pour  la  pression  ordinaire  on  se  sert  de  la  manivielleret  des 
poignées  du  volant  V, 

L*arbre  qui  porte  le  volant  V  se  désembraye  de  chaque  côté 
de  k. presse »aku»leri»gneo  6^  éiaat. désembraye,  cVst  i*en- 
grenage  J'  qui  commande  le  pignon.  J»,  et  le  pig^n  J  coea-» 
mande  t*sngr«nege  &, 

Quand  ett  a  obtamda  Inule  pression  et ^qa'on  a  lié  la  bdier, 
es  enlève  les  fropsenehaioest  X, , oBr  remonte  le  ckspesnii  de:  la; 
presserai!  nsogreik  d^eaeipetite  ebaine  Et,  faisant  palan  et  dont 
ua  bout  est  atlasbé  à  laionnsole  iV;  elle  descend  sur  la  peidis. 


P,  remonte snrla povdie  Q  et  redescend  sur  le  rac^anD  oiii 
cette  chaîne  est  aocrodiée.  On  met  Tembrayage  sur  la  grande 
vitesse  en  tournant  à  la  manivelle  du  volant  V.  h»  plateau 
pressenr  monte  et  à  Taide  d'une  barre  on  le  pousse  snr  les 
censoftes  R;  on  décroche  la  petite  chaîne  M  du  rouleau  D  et. 
on  garnît  la  presse  à  founrage  pour  recommencera  opération.. 

Annnoif  en  date  du  25  arril  1^. 

PI.  VI,  fig.  4. 

Le  rouleau  D»  dao»  le  brevet;  était  uniforme^  je  le  modifie 
en  le  rendant  conique;  cette  forme  donne  Tavantage  d'activer 
la  vitesse  quuid  la  pression  est  insignifiante  et  d'augmenter, 
la  foiree  cki  palan  qu'il  commande  quand  la  pression  la- plus 
forte  est  demandée. 

BannETn*  lOWOe ,  en  dste  du  iSnai  1688, 
A  M.  BiLLY,  pour  un  semoir  distributeur  d^ engrais. 


(ExteaU.) 

PI.  V,  fig.  là 3. 

Les  «ppareîb  eiD|doyés  jusqu^à  ce  joor  ponr  épandre  les 
engrais  ne  donnent  pas  de  résultats  suffisants.  La  distribution. 
de  la  matière  et  sa  sortie  du  semoir  s'efleotnent  irréguliètie- 
meeifc ,  tantôt  à  cause  de  l'humidité  et  tantôt  par  suite  du  manque 
d'homogénéité  des  produits  employés  par  la  ealtnre. 

Frappé  de  ees  inconvénients  j'ai  iasaginé  un  semoir  avec 
lequel  je  suis  parvoiu  à  Rendre  t  également  et  régulièrement 
sur  le  sol,  les  engrais  de  toutes  natures,  à  i'exo^itien  cepen- 
dant des  liquides. 

Veid  de  quoi  se  compose  mon  invention: 

Ponr  arriver  à  supprimer  les  engorgements  que  produisent 
ordinairement  les  matières  pâteuses,  j'ai  combiné  deux  mou- 
vements :  l'un  rectiligne  continu  est  obtenu  par  une  chaîne 
sans  fin  entraînée  par  des  engrenages  et  frottant  sur  le  fond 
de  la  caisse  qui  raiAnme  les  engrais;  Tautre,  également  reo« 
tiligne ,  mais  alternatif  continu ,  est  le  résultat  d'un  mouvement 
de  va^^t-vieùt  borisontal  que  j'imprime  à  la  caisse  ou  récipient 
centenant  les  matières  à  épandre. 

Une  caisse  A,  ayant  un  fond  et  dans  les  côtés  de  laquelle  je 
pratique  des  ouvertures  destinées  au  passage  de  chaînes,  est 
{dàcée  dans-  une  autre  caisse  B,  sans  fond,  mais  dont  les  côtés 
ont  ^fsdement  des  ouvertures  correspondant  à  celles  de  la 
caisse  intérieure  A. 

La  caisse  A  repose  sur  des  rouleaux  ou  des  galets  horizon- 
taux G  fixés  aux  côtés  de  la  caisse  B  par  des  attaches  métal- 
liques g,  de  telle  sorte  qu'en  lui  imprimant  un  mouvement  de 
va-et-vient  longitudinal  elle  n'éprouve  aucune  résistance. 

La  cmsse  B  est  portée  par  les  deux  roues  C  qui  tournent 
^^<T^!^  autour  d'un  essieu  faisant  ooi|»  avec  les  bouts  D  de 
ladite  boite  fi. 

Chaque  extrémité  D  porte  deinc  coussinets  E  destinés  à  re- 
cevoir deux  adores  F,  F",  parallèics  entre  en  et  parallèles  éga- 
lenaant  avec  les  caisses  i  et  fi.  Snr  ces  aribres  je  pbce  des  en- 
grenages H,  à  chaîne,  dont  les  uns  sont  fixés  sur  leur  arbre 
et  les  aistres  son*  fions.  Je  trsnsmets  le  mouvement,  aux  axes 
F,^  par  l'une  des  roues  motrices  C  au  moyen  d'engrenages 
intermédiaires  dont  l'un  K  est  calé  snr  la  roue  nutrice  C;  les 
deux  autres. L  et  L'  tournent  tthrement  sur  deux  tourillons 
fiaéa  à  un  leirier  de  désembcaysge  T;  enfin  le  quatrième  en- 
grenage il  est.caii  sur  l'arbre.F  des  runes  fixées  H,  kquel 
arbre  F  est  ainsi  entraîné  par  la  marche  du  cheval.  Je  change 
à  volonté  l'engrenage  M  et  je  le  remplace  par  un  autre  de 
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dîainètre  différent  lorsque  je  veux  modifier  le  débit  de  l*appa- 
reil,  débit  qui  varie  suivant  la  nature  des  engrais  à  épandre 
et  la  vitesse  imprimée  à  la  machine  par  1  animai  qui  le  traîne. 
Le  levier  T  sert  alors  à  rapprocher  ou  a  éloigner  Tengrenage 
intermédiaire  L  afin  de  conserver  le  contact  entre  ce  dernier 
et  le  nouvel  engrenage;  un  ressort  V,  à  déclic,  maintient  le 
levier  dans  la  position  que  je  lui  donne. 

Sur  l'arbre  ¥  qui  porte  les  engrenages  fixes  est  placée  une 
vis  sans  fin  0  qui  commande  un  engrenage  hélicoïdal  N  cla- 
veté  sur  Taxe  d*un  excentrique  P  se  mouvant  dans  une  en- 
taille rectangulaire  qui  lui  sert  de  cadre,  laquelle  ouverture 
est  pratiquée  dans  le  côté  de  la  caisse  A  correspondant  à 
Tarbre  F,  Lorsque  Texcentrique  fonctionne,  il  imprime,  par 
sa  forme,  à  la  caisse  A,  un  mouvement  horizontal  alternatif 
continu. 

Quand  le  semoir  est  en  marche  les  chaînes  frottent  sur  le 
fond  de  la  caisse  mobile  A  préalablement  remplie  d'engrais, 
elles  entraînent  les  engrais  au  dehors,  et  conmie  ladite  caisse 
est  animée  d'un  mouvement  horizontal  alternatif,  elle  se  dé- 
place continuellement  et  présente  toutes  les  parties  formant  la 
surface  de  son  fond  à  l'action  des  chaînes  qui  en  détachent 
les  matières  adhérentes  et  évitent  les  irrégularités  de  distribu- 
tion qu'on  constate  dans  les  autres  machines  similaires. 

Pour  permettre  d'épandre  indifféremment  des  engrais  de 
natures  diverses  et  surtout  ceux  dont  l'humidité  et  la  compo- 
sition facilitent  la  formation  d'agglomérés  entre  les  chaînes; 
j'installe  sur  la  caisse  fixe  B  une  tige  horizontale  Vk  laquelle 
je  fixe  des  supports  verticaux  terminés  à  leur  partie  inférieure 
par  une  lame  en  grattoir  J  destinée  à  détacher  du  fond  de  la 
caisse  mobile  A  toutes  les  agglomérations  qui  n'auraient  pu 
être  entraînées  par  les  chaînes  par  suite  de  leur  écartement. 
J'enlève  à  volonté  la  barre  fixe  V  et  conséquemment  les 
grattoirs,  lorsque  lengrais  à  distribuer  n'en  nécessite  pas 
Tappli  cation. 

IHins  d'autres  cas  spéciaux,  je  rapproche  les  chaînes  les 
unes  des  autres  afin  que  la  distribution  ne  soit  pas  dérangée 
par  des  agglomérations  quelconques. 

On  peut  encore  régler  le  débit  en  ouvrant  ou  fermant  les 
ouvertures  Q  à  l'aide  d  une  bande  mobile  A  que  l'on  manoeuvre 
au  moyen  d'un  levier  5. 

Je  construis  mes  caisses  tantôt  en  tôle,  tantôt  en  fonte,  par- 
fois même  en  bois  garni  de  métal  ;  cela  dépend ,  d'une  part,  de 
la  nature  des  engrais  à  employer  et,  d  autre  part,  du  prix  de 
l'appareil. 

Addition  en  date  du  7  mai  1889. 
(Extrait.) 

PI.  V,  Og.  4  à  6. 

Par  suite  de  nombreux  essais  auxquels  je  me  suis  livré, 
j*ai  reconnu  que  les  chaînes  connues  jusqu'à  ce  jour  et  dont 
plusieurs  types  sont  actuellement  en  usage,  aussi  bien  dans 
mon  semoir  d'engrais  que  dans  les  appareils  similaires,  ne 
permettaient  pas  une  distribution  régulière.  Pour  obviera  cet 
inconvénient,  j*ai  imaginé  une  nouvelle  forme  de  chaîne  dont 
les  maillons r  s*accrocbant  les  uns  aux  autres  et  s'engrenant 
dans  une  roue  également  spéciale,  produisent  en  passant  dans 
la  masse  un  entraînement  qui  supprime  les  cavités  formant 
voûte  et  nuisent  à  la  distribution.  Le  dessin  montre  sufiisam- 
ment  les  détails  de  mon  perfectionnement  pour  en  faire  com- 
prendre les  avantages.  Je  fais  cette  chaîne  et  son  engrenage 
en  tous  métaux  et  toutes  matières,  selon  la  nature  des  engrais 
à  épandre. 


Brevet  n*  190720,  en  date  du  33  mai  1888, 


A  M,  Valadih,  pour  une  tondeuse  de  tracés  et  spéciale' 
ment  applicable  aux  tracés  des  chemins  de  fer. 

(Extrait) 

PI.  VL 

La  nouY^e  tondease  verticale  pour  les  côtés  de  la  haie  est 
toujours  établie  sur  le  même  principe  que  celle  décrite  dans 
mon  brevet  du  ag  mai  1886  et  dans  l'addition  du  17  septembre 
1886,  mais  elle  en  diffère  essenddlement  par  le  méâmisme, 
par  la  construction  qui  rend  l'appareil  plus  léger  pour  la  man- 
œuvre et  par  les  outils  tranchants  dont  elle  est  armée. 

Par  les  expériences  nombreuses  faites  sur  des  lignes  de 
chemins  de  fer,  j'ai  reconnu  que  la  coupe  devait  être  continue 
et  non  intermittente ,  de  là  j'obtiens  un  travail  plus  pariait  et 
plus  rapide,  au  surplus  la  description  ci-après  le  fera  suffi- 
samment comprendre. 

Deux  hommes  suffisent  pour  la  manœuvre  :  le  premier  est 
(dacé  entre  les  brancards  i  et  à  l'aide  d^une  bricole  il  tire 
simplement  la  machine;  c'est  le  deuxième  qui  donne  le  mou- 
vement au  mécanisme.  A  cet  effet,  il  tient  de  la  main  droite 
un  levier  B  en  maintenant  de  la  main  gauche,  sur  la  poignée 
A',  le  dévers  de  l'appareil;  le  levier  B  est  articulé  fou  sur  un 
axe  C,  il  porte  la  bielle  D  qui  transmet  le  mouvement  à  ia 
roue  E  engrenant  par  l'intermédiaire  d'une  chaîne  Galle  avec 
le  pignon  F  sur  l'axe  duquel  est  calée  la  roue  G  qui  engrène 
à  son  tour  avec  le  pignon  It  calé  sur  l'axe  de  l'étoile  /;  ce 
dernier  axe  est  incliné  à  10  centimètres  par  mètre  et  par  suite 
l'étoile  i  prend  la  même  inclinaison  par  rapporta  la  direction 
rectiligne  de  l'appareil;  à  ce  sujet  je  ferai  remarquer  que  cette 
inclinaison  m'a  été  indiquée  par  l'expérience,  elle  est  la  meil- 
leure pour  la  coupe  des  brindilles  et  des  branches  qui  doivent 
d'ailleurs  toujours  être  tranchées  de  bas  en  haut 

L'étoile  I,  suivant  son  diamètre ,  est  armée  d'un  nombre 
plus  ou  moins  grand  de  lames  J,  boutonnées  sur  la  couronne 
K,  dont  les  tranchants  réunis  n'en  forment  qu'un  seul  ondulé 
de  façon  que  pendant  sa  rotation  rapide  il  ne  laisse  écluq>per 
aucune  partie  de  la  haie  sans  la  trancher. 

La  couronne  K  est  maintenue  sur  son  axe  par  les  bras  K* 
et  le  moyeu  JP. 

Pendant  le  fonctionnement,  toutes  les  branches  tranchées 
retombent  en  grande  partie  sur  le  versoir  Lqui  les  rejette  sur 
le  côté  de  l'appareil. 

Une  toile  métallique  M  est  montée  entre  l'étoile  et  le  bâti 
pour  garantir  de  tout  accident  le  deuxième  honune  qui  fait 
mouvoir  le  mécanisme. 

Tous  les  organes  reposent  sur  les  roues  N  eiN*  montées 
folles  sur  leura  axes. 


Brevet  n*  190756,  en  date  du  25  mai  1888, 
A  M.  Martin,  pour  un  système  et  lut  appareil  pour  le 
liage  des  gerbes. 

(Extrait.) 

PI.  VU. 

Cette  invention  est  relative  au  liage  des  gerbes  au  moyen 
d'un  appareil  adapté  à  une  moissonneuse. 

Jusqu'à  présent  on  a  fait  usage ,  pour  lier  les  geri^es  méca- 
niquement, de  61  métallique  ou  de  ficelle.  Dans  mon  système 
le  lien  est  formé  par  le  pied  ou  le  bas  des  tiges  de  la  gerbe 
elle-même  que  Ton  tord  de  manière  à  former  une  corde  qui 
est  passée  autour  de  la  gerbe  pendant  le  tordage.  L*appareil 
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que  j^emploie  à  cet  effet  peut  être  adapté  à  une  moissonneuse 
qudconque  et  il  présente  généralement  les  dispositions  que 
je  vais  décrire  : 

Un  crochet  avec  alimentear  à  mouvement  de  va-et-vient  se 
déplace  autour  de  la  gerbe  et  lui  prend  les  brins  de  paille  qui 
doivent  être  tordus  en  corne  par  une  vis  sans  fîn  conique 
animée  d'un  mouvement  de  rotation  et  agissant  en  combi- 
naison avec  un  râteau  ou  peigne  mobile  qui  amène  le  bout 
des  brins  de  paille  entre  les  filets  de  la  vis.  Cet  appareil  est 
attaché  près  de  Textrémité  inférieure  de  la  table  de  liage  d*une 
moissonneuse  pourvue  d'organes  propres  à  ramasser  et  à 
maintenir  successivement  des  paquets  de  la  grosseur  voulue 
pour  faire  des  gerbes. 

Ces  organes  ne  font  pas  partie  de  mon  invention  ;  ils  sont 
connus  et  employés  dans  les  moissonneuses  ;  ils  ont  nécessai- 
rement un  mouvement  intermittent  et  maintiennent  la  gerbe 
inmiobile  pendant  que  le  bras  portant  Tappareil  lieur  tourne 
autour  d'elle  pour  ramasser  de  la  paille,  préparer  le  lien,  le 
poser  autour  de  la  gerbe,  puis  rentrer  le  bout  du  lien  et  l'ar- 
rêter avant  que  la  gerbe  ne  soit  rejetée  au  dehors. 

Le  dessin  représente  un  appareil  de  mon  système. 

Fig.  1,  gerbe,  bras  qui  entraine  l'appareil  lieur  autour  d'elle 
et  engrenage. 

Fig.  a ,  bras  et  appareil  vus  de  l'intérieur. 

Fig.  3,  bras  et  appareil  vus  de  Textérieur. 

Fig.  4«  vue  de  bout  montrant  le  crochet  ramasseur  placé  à 
l'extrémité  de  lavis  sans  fin  conique. 

Fig.  5 ,  vue  de  côté  et  vue  de  bout  de  l'extrémité  de  cette 
vis  sans  fin. 

Fig.  6,  coupe  suivant  aa«  fig.  3. 

Fig.  7,  plan. 

Fig.  8,  coupe  suivant  66,  fig. 7. 

Fig.  9 ,  vue  de  bout  du  mécanisme  qui  rentre  le  bout  du  lien. 

Fig.  10  et  1 1 ,  vues  par  derrière  et  par  devant  du  mécanisme 
qui  arrête  le  bout  du  lien  après  qu'il  a  été  rentré. 

Fig.  13,  coupe  suivant  c  c,  fig.  10. 

Fig.  i3,  vue  par-dessous  de  la  pièce  Zqui  abaisse  le  lien. 

Fig.  id,  vue  de  côté  des  leviers  de  transmission  U,  V,  H,  Y 
et  de  la  plaque  d'arrètage  fV, 

Fig.  i5,  coupe  suivant  dd,  fig.  14. 

Fig.  16  à  18,  vue  de  côté,  vue  de  face  et  vue  de  bout  de 
l'aiguille  d'arrètage. 

A ,  bras  ou  console  qui  porte  l'appareil  ;  il  est  boidonné  sur 
un  disque  ou  plateau  tournant  A'  calé  sur  un  arbre  A*  por- 
tant une  roue  à  chevilles  A*  à  laquelle  un  mouvement  inter- 
mittent est  imprimé  par  une  pièce  appropriée  de  la  moisson- 
neuse. 

ilS  contrepoids  placé  sur  le  plateau  A*  à  l'opposé  du  bras  A, 

B,  couronne  ou  roue  dentée  attachée  sur  des  supports 
fixes  B\ 

Deux  pignons  jB*  et  P  engrènent  avec  cette  roue;  ils  sont 
calés  sur  des  axes  B*  et  B*  montés  sur  des  paliers  disposés  sur 
le  bras  A,  L'axe  B*  est  relié  par  un  joint  universel  J5»  à  l'extré- 
mité d'arrière  d'une  vis  sans  fin  conique  à  double  filet  C  dont 
l'extrémité  d'avant  a  la  forme  d'un  S  ou  d'un  double  crochet , 
comme  on  le  voit  fig.  4  et  5.  Cette  extrémité  antérieure  de 
la  vis  repose  dans  une  douille  conique  pratiquée  dans  une 
pièce  G. 

Les  filets  C  de  la  vis  sans  fin  C  présentent  à  la  périphérie 
une  nervure  dirigée  en  arrière  oonmie  fig.  5. 

L'axe  £*  du  pignon  B*  porte,  à  son  extrémité  d'avant,  un 
pignon  conique  B^  qui  engrène  avec  une  roue  conique  & 
montée  sur  un  arbre  court  B*  et  celui-ci  porte  une  roue  à  che- 


villes D  qui  fait  mouvoir  une  chaîne  sans  fîn  D'  passant  sur 
une  roiie  semblable  D*  montée  sur  un  petit  arbre  &, 

La  chaîne  sans  fin  D'  porte,  à  intervalles  réguliers,  des 
dents  ou  chevilles  saillantes  I>  dont  la  disposition  et  la  vitesse 
sont  calculées  de  manière  qpi'il  y  en  ait  toujours  une 
à  côté  du  bord  postérieur  de  chacun  des  filets  C  de  la  vis ,  et 
une  entre  chaque  paire  de  filets. 

L'axe  D^  porte  une  roue  conique  E  qui  engrène  avec  un  pi- 
gnon E*  monté  sur  un  axe  £*.  Cet  axe  porte  à  son  extrémité 
externe  un  plateau-manivelle  P  dont  le  bouton  est  relié  par 
une  bielle  £^  à  la  manivelle  £*  d'un  axe  £*qui  repose  dans  un 
palier  A*. 

Cet  axe  £*  porte  un  doigt  E^,  en  forme  de  segment,  qui  re 
çoit  un  mouvement  de  va-et-vient  de  manière  à  se  mouvoir 
au-dessus  du  crochet  6'  et  à  entraîner  le  gros  bout  des  tiges 
vers  les  filets  de  la  vis  sans  fin  C. 

La  pièce  extrême  G  porte  le  crochet  ramasseur  G',  comme 
on  le  voit  sur  le  dessin ,  et  eHe  présente  une  oreille  aplatie  G* 
pour  s'attacher  au  moyen  de  vis  ou  de  boulons  G*  sur  une 
partie  du  bras  A  ;  une  bride  inclinée  G^  sert  à  l'attacher  au 
moyen  de  boulons  G*  sur  l'autre  partie  de  ce  bras. 

G*,  coulisseau  que  Ton  peut  (aire  rentrer  on  sortir  au  moyen 
d'une  vis  G^  de  manière  à  pouvoir  régler  l'ouverture  entre 
son  extrémité  et  le  crochet  G'  suivant  la  quantité  de  tiges 
ooupées  ou  de  paille  que  ce  crochet  doit  ramasser. 

G*,  plateau-guide  portant  un  doigt  saillant  G*  pour  diriger 
la  paille  vers  le  crochet  G\ 

P,  gerbe  en  position  pour  le  liage. 

F^  lien  qui  a  été  fait  avec  le  gros  bout  ou  partie  infé- 
rieure des  tiges  ou  brins  de  paille  qui  se  trouvaient  à  la  péri- 
phérie de  la  gerbe. 

A\  plaque  fixée  au  moyen  de  vis  A''  qui  sert  à  recouvrir  le 
mécanisme  du  râteau  sans  fin. 

Sur  les  figures  7  a  18 ,  /f  est  la  pièce  qui  maintient  la 
gerbe;  elle  porte  à  son  extrémité  d'avant  une  console  A*  pour 
recevoir  le  mécanisme  d'arrètage;  elle  présente  aussi  une  rai- 
nure H'  qui  sert  de  guide  à  un  axe  J  portant  à  son  extrémité 
antérieure  une  fourche  J',  et  à  son  autre  extrémité  un  man- 
chon J'.  Ce  manchon  est  garni  d'une  denture  disposée  en 
hélice  qui  engrène  avec  la  denture  oblique  d'un  secteur  K; 
cdui-ci  reçoit  un  mouvement  de  va-et-vient  intermittent  d'une 
came  L  montée  sur  un  arbre  L'  qui  reçoit  un  mouvement  de 
rotation  continu  d'une  roue  à  chevilles  M, 

Une  console  N  porte,  à  un  bout,  un  palier  pour  l'arbre  J  et, 
à  l'autre  bout,  un  palier  taraudé  P. 

Q ,  joint  sphérique  placé  à  peu  près  au  milieu  de  la  con- 
sole N  pour  permettre  à  celle-ci  de  jouer  dans  tous  les  sens. 

Sur  les  figures  10  à  18  inclusivement,  R  est  un  bâti  bou- 
lonné au  moyen  d'oreilles  B'  sur  une  console  IP,  fig.  7  et  9; 
sur  les  brides  antérieures  B'  de  ce  bâti  R,  on  attache  un  cou- 
vercle en  tôle  B'. 

Une  rainure  en  queue  d'hironde  B*.  pratiquée  dans  la 
pièce  R,  sert  de  guide  à  l'aiguille  S  dont  la  pointe  porte  un 
crochet  S\ 

La  position  en  qpieue  d'hironde  de  l'aiguille  S  porte  une 
goupille  5*  à  laquelle  s'attache  une  bielle  T  et  un  petit  galet  S^ 
qui  se  déplace  dans  les  rainures  V  et  W*, 

Une  plaque  d'arrètage  fV  porte  sur  le  côté  une  oreille  W 
et  vers  le  milieu  la  rainure  W*. 

F,  levier  présentant  une  rainure  V, 

X,  Y,  bielles. 

r/,  levier  de  liaison  qui  porte,  à  l'une  de  ses  extrémités,  un 
galet  cr. 
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IP,  Jbroche  qui  relie  ies  pièces  U,  V,  K,  Y  et  V. 

Y\  broche  qai  sert  d'articolatioa  ftux  bielles  X  et  F  sur  le 
bâti  fi. 

O,  fourrure  d'écartement  en  queue  d'hironde. 

0\  rondelle. 

0^  hanche  réunissaat  le»  pièces  W,  V,  0'  et  [7  et  la  pièce 
d'écartement  0. 

Z,  levier  qui  abaisse  le  lien;  il  est  attaché  à  la  coiis<^e  U^ 
par  un  boulon  Z  et  il  présente  une  rainure  Z*  dans  laquelle 
se  déplace  le  galet  \}'i  il  est  abaissé  par  les  leviers  1/  et  K 

L'appareil  fonctionne  de  la  manière  suivante  : 

Un  mouvement  intermittent  est  imprimé  à  la  roue  à  che- 
villes A^  et,  par  suite,  à  tout  Taj^Mureil  lieur.  La  gerbe  de 
tiges  coupées  F  est  rassemblée  et  assujettie  sur  le  support  K 
pendant  que  ie  lieur  est  immobile,  le  gros  bout  des  tiges  se 
trouvant  sur  ie  chemin  du  bras  A,  Lorsque  ce  bras  tourne,  le 
crochet  G' ,  aidé  par  le  doigt  alimenteur  ou  entraîneur  E',  ra- 
masse, par  intervalles,  une  portion  des  tiges  ou  brins  de 
paille  qui  se  trouvent  a  la  périphérie  de  la  gerbe,  le  doigt  W^ 
qui  est  animé  d  un  mouvement  de  va-et-vient,  ies  poussant 
vers  rintérieur  entre  les  filets  C  k  Textrémité  de  la  vis  sans 
fin  C  qui  se  termine  par  un  crochet  en  S. 

Cette  rotation  tord  les  tiges  ou  brins  de  paille  sous  forme 
de  corde  ou  lien  ¥" ,  et  comme  le  bras  A  continue  à  tourner 
autour  de  la  gerbe  F,  la  corde  formée  est  lâchée  ou  filée  jus- 
qu'à ce  que  ie  bras  ait  fini  son  tour,  et  le  lien  entoure  alors 
complètement  la  gerbe. 

Comme  le  support  U  est  disposé  pour  prendre  la  gerbe  di- 
rectement en  avant  du  lien,  la  fourche  J'  saisit  le  lien  et  re- 
çoit simultanément  du  secteur  K  soulevé  par  la  came  L  un 
mouvement  d'avancement  en  spirale.  Par  suite  de  oe  mouve- 
meilt  le  lien  est  rentré.  Lorsque  le  secteur  JL  redescend,  la 
fourche  J'  est  retirée  du  lien  après  en  avoir  rentré  le  bout 

Afin  de  rendre  le  liage  plus  siîr,  aussitôt  après  le  renbrage, 
le  mécanisme  d'arrètage  est  mis  en  action.  L'aiguille  à  cro- 
chet S  reçoit  un  mouvement  de  va^t-vient  delà  bielle  T com- 
mandée par  une  manivelle  actionnée  par  une  transmission 
appropriée  venant  de  la  moissonneuse. 

Lorsque  l'aiguille  descend,  le  galet  5*  se  déplaçant  dans  la 
rainure  V  fait  mouvoir  les  leviers  F  et  Cfet,  comme  le  galet 
V  du  levier  D  se  meut  dans  la  rainure  Z^  du  levier  abaisseur 
^,  il  en  résulte  que  ce  dernier  s'abaisse  ce  qui  le  fait  appuyer 
sur  ie  lien  ¥*  qu'il  maintient  pendant  que  l'aiguille  se  retire 
avec  les  brins  de  paille  qu'elle  a  accrochés  quand  elle  descend 
en  se  retirant  de  la  gerbe. 

En  revenant  à  leur  position  primitive,  les  leviers  croisent 
la  pointe  de  l'aiguille  «  et  la  broche  £/*  enlève  la  paiRe  du  cro- 
chet de  l'aiguille. 

On  comprend  aisément  que  la  nouvelle  méthode  ci-dessus 
décrite  du  liage  des  gerbes  au  moyen  d'une  corde  formée  avec 
les  tiges  ou  brins  de  paille  eux-mêmes,  peut  être  réalisée  à 
l'aide  de  mécanismes  variés  de  diverses  manières ,  suivant  la 
nature  de  la  plante  sur  laquelle  on  opère  et  le  genre  de  mois^ 
sonneuse  auquel  on  adapte  le  mécanisme. 


Brevet  n*  1^8&d ,  en  date  da  t8  mai  i888, 

A  M.  Meslé,  pour  ies  perfectionnements  aux  extirpa- 
tears  ou  autres  appareils  similaires. 

(Extrait.) 

PL  VI,  fig.  1. 

Ces  perfectionnements  visent  particulièrement  le  montage 


des  griffes  des  extirpateurs  on  autres  appareils  simikires.  Us 
consistent  en  un  porte-dent  supprimant  le  perçage  du  baii  et 
donnant,  de  ce  fait,  plus  de  solidité  à  l'appareil  tout  en  le 
rendant  plus  simple  de  constrocticin  et  d'un  prix  de  revient 
moins  élevé. 

Le  porte-dent  que  j'ai  imaginé  est  représenté  sur  le  dessin. 

Les  dents  ou  griffes  A»  de  formes  et  de  dimensions  appro- 
priées au  travail  à  prodoiffe,  sont  bouloanées  chacune  sur  un 
support  ou  porte-dent  B. 

Ce  porte-dent  est  flEiçonné  avec  un  crochet  ou  agrafe  h  em- 
brassant la  traverse  C  du  bâti  de  l'appareil  Une  vis  a  Tassa- 
jettit  solidement  à  celle-ci. 

De  cette  façon  la  traverse  n'a  plus  besoin  d'être  percée  de 
part  en  part,  ce  qui  double  sa  résistance  pour  une  même  sec- 
tion de  fer. 

Afin  d'éviter  le  déplacement  transversal  des  dents,  je  ménage 
à  chaud,  dans  la  traverse  C,  une  petite  creosnre dans  laquelle 
pénètre  le  bout  de  la  vis  a. 

n  va  sans  dire  que  la  forme  dn  porte-bâti  peut  varier  dans 
des  limites  très  étendues  et  que  la  partie  sur  laquelle  s'ap- 
plique et  se  fixe  la  dent  A,  sera  appropriée  à  cette  dernière. 

Addition  en  date  da  28  mai  1889. 
(Extrait) 

PL  VI,  fig.  3  à  4. 

Les  modifications  ou  améliorations,  c^jet  de  cette  addition , 
consistent  essentiellement  dans  la  manière  de  fixer  le  porte- 
dent  sur  le  bâti  disposé  longitudinalement  et  non  transversa- 
lement, ainsi  que  je  l'avais  prévu  primitivement 

Dans  ce  cas,  Gg.  a  à  4i  le  porte-dent  B  est  surmonté  d'un 
crochet  ou  agrafe  6  perpendiculaire  à  la  direction  de  la  dent 
A,  Ce  crochet  se  fixe  à  la  traverse  longitudinale  C  au  moyen 
d'une  vis  a  qu'un  contre-écron  c  empêche  de  se  desserrer. 

Entre  le  contre-écrou  c  et  le  crochet  h  est  placée  une  équerre 
D  ou  toute  autre  pièce  similaire  de  profil  quelconque ,  dont 
l'aile  inférieure  possède  un  talon  d  sur  leq«el  vient  s'appuyer 
le  porte-dent  B. 

Cette  manière  de  monter  les  dents  sur  des  traverses  longi- 
tudinales donne  plus  de  solidité  à  l'ensemble  de  l'appareil,  en 
oe  sens  que  k'  traction  s'exerce  dans  le  sens  même  de  ces 
traverses  et  non  perpendiculairement.  De  plus,  l'équerre  à 
talon  maintient  solidement  le  porl^deat  et  l'empêche  de 
glisser. 

H  est  bien  entendu,  toutefois ,  que  je  ne  m'astreint  exi  au- 
cune façon  aux  formes  et  aux  dimensions  figurées  au  dessin. 


Brevet  n*  191135,  en  date  du  11  juin  1888, 
A  M.  JoNSSOS,  pour  une  écrémeuse  centr^uge  se  réglant 


en  marche. 


(Extrait.) 


Pi.  VL 

L'invention  est  relative  A  une  écrémeose  centrifuge  amé- 
nagée de  façon  que  l'on  puisse,  en  pleine  marche  de  la  cen- 
trifiige,  régiar  réeoukmênt  de  la  crème,  ce  qui  peut  avoir 
pour  effet  de  porter  le  rendement  de  la  centrifuge  à  un 
maximum. 

Fig.  1,  coupe  transversale  de  la  centrifuge. 

Fig.  3 ,  plan. 

Fig.  3,  coupe  de  la  partie  sopÀieure  de  la  centrifiige. 

Le  mécanisme  de  la  centrifuge  est  logé  dans  an  bâti  A 
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dans  la  partie  inttrîeive  duquel  im  aiinre  B  portant  une  poa«> 
lie  C  reçoit  le  moufement  cTnne  ioorce  de  force  motrice 
qaeloonqiie. 

Sur  1  extrémité  de  Tacbre  B  repose  Taribre  vertical  D  de  la 
(^Qtriiîige;  cdoi-ci  est  forcé  de  participer  à  la  rotation  dn 
premier  au  moyen  d'une  broche  horizontale  placée  sur  Tun 
des  deux  arbres  et  engagée  dans  une  rainure  pratiquée  dans 
Tautre. 

L*arbre  vertical  de  la  centrifiige  se  meut  dans  un  palier  B 
qui  est  rendu  élastique  par  une  bague  en  caoutchouc  inter- 
posée £'  et  qui  est  graissée  par  le  tube  /  d'un  réservoir 
d*huile  F.  L*ari)re  porte,  au  sommet, «a  plateau  sur  lequel  est 
rivé  le  tambour  cylindrique  G. 

Contrairement  à  ce  qui  avait  lieu  jusqulci  dl^!es  écré» 
meuses  cehtriftiges,  on  n*a  donné  à  ce  <^ndre  qaun  faible 
diamètre,  ce  qui  amène,  d'une  part,  des  facilités  dans  k  fa« 
brication  et,  d'autre  part,  un  meilleur  résultat  pendant  la 
marche,  tandis  qtie  l'on  obtient,  en  o«tre,  le  grand  avantage 
que  la  crème  tort  de  la  centrifii^  sans  mousser  ou  que  la 
masse  du  lait  remplit  pour  ainsi  dire  toute  la  capacité  du 
tambour  de  la  centrifuge,  de  sorte  que  celui-ci  ne  contient 
presque  pas  d'air;  en  outre,  on  réduit,  par  là,  au  minimum 
possible,  la  résistance  de  l'air  contre  la  paroi  extérieure  du 
cylindre  pendant  la  rotation  et,  partant,  on  arrive  à  une  con- 
sommation minima  de  force  proportionnellement  au  rende^ 
ment.  Le  tambour  renferme  un  tuyau  G'  avec  trois  ailettes 
d'entraînement  G^  qui  sont  maintenues  près  du  bord  (par  le 
IxHrd)  libre  eatre  une  saillie  fixée  sur  la  paroi  dn  tambour  et 
un  crochet  g  rivé  sut*  Tailette,  de  feiçon  à  pouvoir  aisément 
défaire  le  tuyau  avec  les  ailettes  et  les  sortir  de  la  machine, 
ce  qui  rend  le  nettoyage  de  la  machine. très  &die,  car,  dès 
qu'on  a  enlevé  le  iuyan  de  vempliesage  intérieur  avec  ses  ai- 
lettes ,  riutérieur  de  la  centrifuge  est  parfaitement  mi. 

Au-dessus  le  cylindre  est  fermé  par  un  couvercle  boulonné  H 
dans  lequel  sont  insérés  les  deux  tuyaux  à  lait  h,  dont  Tune 
des  extrémités  déboodbe  librement  à  l'intérieur  du  couvercle, 
tandis  que  l'autre  tn^erse  la  paroi  dn  oouverde.  Le  cou- 
verde  il  est  percé ,  sn  sommet,  d'une  ouverture  centrale  dans 
laquelle  est  vissé  un  tuyau  i  à  collet  /  qui  descend  par-dessus 
l'extrémité  supérieure  du  tuyau  G\  A  rencontre  des  construc- 
tions précédentes,  le  tambour  de  centrifuge  est  ainsi  complè- 
tement fermé*  Dans  le  collet  /  sont  pratiqués  deux  ou  plu- 
sieurs trous  verticaux  t.  Autour  du  tuyau  ion  a  placé  un  autre 
tnyan  K  pourvu  d'un  cofiet  Je  au  sommet  et  d'un  cdkt  Je'  à  la 
base.  Dans  le  collet  inférieur  sont  vissées  autant  de  broches 
coniques  Je*  qu'il  y  a  de  trous  i  dans  le  c(dlet  ï,  et  ce,  de  fa* 
çon  que  chaque  broche  s'adapte  dans  son  trou.  Un  ressort  à 
boudin  L,  interposé  entre  les  tuyaux  L,  K,  tend  constamment 
à  soulever  ce  dernier  K,  Ce  mouvement  est  contrecarré  par 
un  écrou  taraudé  M  qui  presse  contre  le  coMet  supérieur  le  et 
qui,  vissé  dans  un  bras  N  en  saillie  sur  le  bâti,  descend  autour 
du  tuyau  K.  L'écrou  tarandé  est  pourvu,  au  sommet,  d\m 
collet  canœlé  contre  lequel  s'appuie  un  ressort  brut  O,  de 
sorte  que  l'écrou  tumudé  est  empoché  de  participer  à  la  rota» 
tion  du  tuyau. 

Au  lieu  de  l'écrou  tarandé  M  on  peut  évidemment  employer 
aussi  smt  des  vis  ordkiairee  «pie  l'on  serre  toutes  ensemJble 
contre  le  coUet  k,  soit  un  certain  nombre  de  disques  excen^ 
triques  qui,  eo  tournant  simultanément,  abaissent  plus  ou 
moins  le  tuyau  K,  soit  encore  d'autres  dispositifs  appropriés. 
Le  lait  qu'il  s'agit  de  ceutrilèger  est  conduit  du  r^rvoir  P, 
par  le  tuyau  6*,  dans  ie  taasboor  G\  Après  avoir  été  centri- 
fugé, le  lait  sort  par  les  tuyaux  k  à  travers  le  couvercle  H  et 


est  recueilli  dans  le  récipient  collecteur  Q  d'où  il  s'écoule  par 
le  tuyau  ç'.  La  crème  qui  s'est  séparée  se  rend ,  par  les  ouver- 
tures I  sous  le  collet  k',  dans  le  récipient  collecteur  S  et  sort 
par  le  tuyau  d'écoulement  S'  adapté  à  celui-ci.  La  quantité 
de  crème  qui  s*écoule  peut  être  réglée  même  pendant  la 
marche,  en  tournant  Técrou  taraudé  Af,  ce  qui  a  pour  effet 
de  retirer  des  trous  i  les  broches  coniques  Je*  placées  sur  ie 
collet  k'  ou  de  les  y  enfoncer  davantage,  de  façon  à  élargir 
ou  à  rétrécir  le  passage. 

Il  va  sans  dire  que  la  centrifuge  peut  aussi  être  aménagée 
de  façon  que  l'écoulement  ait  lieu  en  dessous  au  lieu  de  par 
le  dessus. 


Brevet  n*  191333,  en  date  du  19  juin  1888, 
A  M.  Barbier,  poar  une  charrae  avec  versoir  à  pivot, 

(Extrait.) 

PI.V. 

Dans  le  but  de  permettre  lexécution  de  tous  les  travaux 
avec  la  même  charrue,  j'ai  cherché  à  combiner  un  instrument 
dans  lequel  le  versoir  puisse  à  volonté  se  relever  en  se  serrant 
et  s'abaisser  en  s'élargissent,  pour  permettre  de  faire  la  bande 
de  labour  de  la  largeur  qu'on  désire  et  d'aller  aussi  à  la  pro- 
fondeur qu'on  veut  obtenir. 

J  ai  obtenu  œ  résultat  en  montant  le  versoir  de  la  charrue 
à  pivot  à  l'avant  et  en  le  maintenant  à  l'arrière  par  un  bras 
guidé  contre  une  coulisse  concentrique  au  pivot  et  qui  est  re- 
levée vers  l'axe  de  la  charrue.  De  cette  façon,  on  peut  serrer 
le  versoir  en  le  relevant  ou  l'écarter  en  l'abaissant. 

Fig.  1,  élévation  longitudinale  de  la  charrue  avec  versoir  à 
pivot. 

Fig.  a ,  plan* 

Flg.  3,  vue  par  bout  du  côté  de  l'arrière. 

On  voit  en  5  le  soc ,  boulonné  comme  d'ordinaire  à  la 
partie  antérieure  de  la  semelle  A,  Le  versoir  F  est  maintenu  à 
l'avant  par  un  pivot  o  et  il  s'ajuste  par  une  portée  circulaire  a 
dans  un  emboîtement  de  même  forme,  de  manière  que  sa 
surûice  extérieure  affleure  la  surface  du  soc,  sans  solution  de 
continuité, 

A  l'arrière,  le  versoir  est  maintenu  par  im  support  trian- 
gulaire b  présentant  en  c  une  coidisse  qui  embrasse  le  bras 
supérieur  d  d'un  support  triangulaire  boulonné  sur  l'étançon 
postérieure.  • 

Ciomme  on  le  voifsur  le  plan ,  fig.  a ,  le  support  6  et  le  sup- 
port d  sont  courbés  concentriquement  au  pivot  0.  D'autre 
part,  on  remarque,  fig.  3,  que  ces  supports  ont  une  direction 
oblique  qui  remonte  vers  l'axe  ou  âge  de  la  charrue.  Il  en 
résulte  que  le  versoir  écarté  (voir  le  tracé  à  l'encre  noire)  est 
dans  une  position  abaissée;  si  on  le  resserre,  comme  le 
montre  le  tracé  fin,  il  se  trouve  relevé. 

Pour  maintenir  le  versoir  dans  l'une  ou  l'autre  de  ces  posi- 
tions extrêmes  ou  dans  une  position  intermédiaire,  les  sup- 
ports b,  d  sont  percés  de  trous  qui  servent  à  passer  une  che- 
ville ou,  comme  sur  le  dessin,  une  cheville  double  g  qu'on 
attache  par  un  S  à  une  chaînette  pour  qu'dle  ne  s'égare  pas. 

Telle  qu'elle  est  représentée,  ma  charrue  convient  très 
bien  pour  faire  le  premier  labour;  pour  qu'elle  puisse  égale- 
ment être  utilisée  pour  faire  les  billons,  il  suffît  de  remplacer 
le  sociS  par  le  petit  soc  S";  on  peut  ainsi  faire  les  billons  de 
la  dimension  qu'on  désire  et  la  raie  aussi  très  petite.  Ce  petit 
soc  est  plus  commode  que  le  grand  pour  faire  les  billons 
parce  qu'il  soulève  moins  la  terre  dans  le  fond  de  la  raie  et 
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qQ*ii  permet  de  faire  des  sillons  moins  larges.  Grâce  à  la  fa- 
culté que  donne  la  mobilité  du  versoir  d*en  changer  instanta- 
nément rouverlure,  on  peut  facilement  élever  la  terre  sur  le 
milieu  du  Yersoir  et  la  laisser  sur  les  bords. 

Ce  système  de  versoir  s'appliquera  avec  avantage  aux  char- 
mes à  défricher,  parce  que,  comme  il  permet  de  faire  la 
bende  de  la  largeur  que  Ton  veut,  on  pourra  la  régler  selon 
la  force  de  Tatteiage  dont  on  dispose. 


Brevet  n*  191351,  en  date  du  30  juin  188S, 

A  Af.  JôNSSON,  pour  des  perfectionnements  aux  écré* 
meases  centrifuges, 

(Extrait.} 

PI.  VII. 

L'invention  est  relative  à  une  construction  de  centrifuge 
écrémeuse  perfectionnée  nu  moyen  de  laquelle  on  est  à 
même  de  régler,  pendant  la  marche,  l'écoulement  de  lait, 
tandis  qu'en  même  temps  l'écoulement  de  lait  devient  pro- 
portionnel à  la  vitesse  de  rotation  du  tambour  de  centrifuge. 

Fig.  1,  coupe  verticale  de  la  centrifuge  perfectionnée. 

Fig.  3 ,  partie  supérieure  en  coupe  verticale. 

Fig.  3,  partie  inférieure  en  coupe  verticale. 

Fig.  4«  coupe  horizontale. 

Le  tambour  A  de  la  centrifuge  est  mis  en  rotation  par 
l'arbre  B  sous  la  commande  de  l'arbre  C;  cdui-ci  porte ,  à  sa 
partie  supérieure ,  une  goupille  c  qui  pénètre  dans  une  rai- 
nure taillée  dans  l'extrémité  inférieure  de  larbre  B.  Le  tam- 
bour A  présente,  au  bas  près  du  fond,  un  alésage  a  pour  l'é- 
coulement du  lait  et  un  tuyau  6  se  prolongeant  vers  l'intérieur 
pour  la  crème.  Dans  le  tambour  i  on  a  placé,  au  centre,  une 
colonne  D  qui  porte,  au  sommet,  une  cuvette  E  passant  à 
travers  le  couvercle  du  tambour  et  qui  est  pourvue,  en  bas, 
d'un  pivot  qui  s'engage  dans  une  crapaudine  formée  dans  le 
fond  du  tambour.  Autour  du  pivot  vient  s'enrouler  un  ressort 
a  boudin  F  qui  s'appuie  contre  un  épaulement  et  tend  à  sou- 
lever la  colonne. 

Contre  le  fond  de  la  cuvette  E  presse  une  tige  G  qui  est 
vissée  dans  un  bras  H  en  saillie  sur  le  bâti  de  la  centrifuge. 
Sur  la  colonne  D  sont  fixées  une  ou  plusieurs  ailettes  /  qui 
înontent  et  descendent  avec  elle,  leurs  bords  extérieurs  étant 
guidés  entre  des  bacons  disposés  sur  la  paroi  du  tambour. 
L'une  de  ces  ailettes,  celle  qui  est  placée  directement  devant 
i'oriQce  de  sortie  du  lait,  porte  une  languette  descendante  f 
qui,  par  le  mouvement  de  la  colonne  D,  peut  être  amenée  â 
couvrir  plus  ou  moins  complètement  l'orifice  d'écoulement  du 
lait. 

Au-dessus  du  tambour  A  est  placé  un  réservoir  â  lait  K  dont 
le  fond  est  pourvu  d'un  orifice  d'écoulement  conique,  débou- 
chant au-dessus  de  la  cuvette  E.  Celle-ci  a,  dans  sa  paroi  laté- 
rale, un  ou  plusieurs  orifices  d'écoulement  e  par  lesquels  le 
lait  peut  couler  dans  le  tambour  de  centrifuge.  La  tige  G  tra- 
verse le  réservoir  à  lait  à  l'intérieur  d'un  tuyau  L  qui  peut  être 
serré  à  la  hauteur  voulue  à  l'aide  de  la  vis  de  pression  M'  et 
qui  sert  en  même  temps  à  régler  l'ouverture  pour  l'écoule- 
ment du  lait  par  la  sortie  conique. 

On  verse,  dans  le  réservoir  K,  le  lait  qu'il  s'agit  de  centri- 
fuger; de  là,  ce  lait  descend  dans  la  cuvette  E,  sort  en  des- 
sous et  par  l'orifice  e  dans  le  tambour  de  centrifuge  où  s'opère 
la  séparation  de  la  crème  et  du  lait  et  d'où  la  crème  coule, 
parle  tuyau  b,  dans  le  collecteur  M  muni  de  tuyaux  de  dé- 
charge, tandis  que  le  lait  sort  par  lorifice  a  dans  le  collec- 


teur N  pourvu  également  de  tuyaux  de  décharge,  la  quantité 
voulue  qui  s'écoule  étant  réglée  par  la  languette  /  qui  est 
amenée  à  recouvrir  plus  ou  moins  l'orifice  a,  ce  que  l'on  peut 
faire  même  pendant  la  marche  â  l'aide  de  la  tige  G  munie 
d'une  vis. 

L'orifice  de  sortie  pour  le  lait  étant  pratiqué  dans  la  paroi 
du  tambour,  l'écoulement  du  lait  deviendra  proportionnel  â 
la  vitesse  de  rotation  vu  que  la  pression  sous  laquelle  l'écou- 
lement s'effectue  augmente  ou  diminue  avec  celui-ci  et,  par 
conséquent,  on  ne  court  pas  le  risque  de  devoir  centrifuger 
une  seconde  fois  le  lait  lorsque  la  vitesse  de  rotation  a  diminué 
par  suite  d'une  négligence,  tandis  que  le  lait  écrémé  s'écou- 
lera toujours  uniformément  pur.  Comme  l'orifice  d'écoule- 
ment est  pratiqué  dans  la  paroi  extérieure  du  tambour,  il  est 
possible  aussi  de  nettoyer  ce  tambour  sans  devoir  l'ouvrir, 
car  en  laissant  simplement  coider  de  l'eau  chaude  dans  la 
centrifuge,  celle-ci  étant  en  rotation,  et  en  laissant  ouvert 
l'orifice  de  sortie,  les  impuretés  qui  se  sont  amaasées  seront 
lancées,  simidtanément  avec  l'eau  de  lavage,  hors  de  cet 
orifice. 


Brevet  n*  191360,  en  date  du  ai  juin  1888. 

A  Af.  MÉNOT,  pour  des  perfectionnements  aux  cribleurs 
Josse. 

(Extrait.) 

PI.  VI. 

Jusqu'à  ce  jour  on  n'a  pu  fiedre  fonctiomier  utilement 
les  différents  systèmes  de  cribleurs  ou  trieurs  Josse  qu'à  la 
condition  de  les  alimenter  très  régidièrement,  ce  qui  a  em- 
pêché de  les  accoupler  directement  aux  machines  à  battre 
où  la  distribution  du  grain  à  la  sortie  est  très  irrégulière 
comme  on  sait. 

Je  suis  arrivé  à  combler  cette  lacune  en  ménageant  de 
petits  réservoirs  à  grains  sur  le  fond  de  mon  cribleur  Josse 
perfectionné,  de  sorte  que  l'intermittence  de  la  distribution 
n'influe  nullement  sur  le  bon  fonctionnement  de  l'appareil, 
lequel  est  toujours  alimenté  par  les  réservoirs  d'une  façon 
régulière. 

Les  points  caractéristiques  de  mon  invention  sont  les  sui- 
vants: 

a,  combinaison,  dans  un  système  de  cribleur  Josse  per£ec- 
tionné  quelconques,  de  petib  réservoirs  en  nombre  et  forme 
quelconque,  ménagés  sur  le  fond  de  l'appareil,  pour  entre- 
tenir la  vague  et  alimenter  régulièrement  celui-ci,  malgré 
l'intermittence  de  la  distribution  du  grain. 

b,  combinaison  du  système  de  trieur  Josse  perfectionné  ci- 
dessous. 

Fig.  1,  cribleur  Josse  perfectionné  de  mon  système  en 
coupe  verticale,  suivant  ab, 

Fig.  a ,  plan. 

Conune  il  est  facile  de  s'en  rendre  compte  dans  le  mouve- 
ment de  va-et-vient  de  l'appareil,  le  blé  descend  par  la  gou- 
lotte</  sur  le  plan  incliné  a,  de  là  il  se  rend  sur  le  crible  6, 
puis  descend  bientôt  dans  la  partie  A  de  4'appareil  formant 
réservoir  et  légèrement  inclinée  en  avant 

Une  espèce  de  vague  de  grains  s'établit  alors  sur  ce  fond  et 
ces  derniers  prennent  la  direction  de  la  flèche  pleine ,  tandis 
que  les  balles  et  autres  corps  légers  remontent  dans  le  sens 
de  la  flèche  fine. 

Mais,  arrivé  en  at,  le  grain  est  arrêté  par  le  fond  D  et  ne 
peut  plus  s'écouler  sur  celui-ci  qui  est  aussi  légèrement  in- 
cliné en  avant,  qu'au  gré  de  la  vague  due  au  mouvement  de 
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va-et-vient  qui  est  uniforme  et  non  plus  au  gré  de  l^alimenta- 
tion  qui  peut  être  par  ce  fait  intermittente,  sans  gêner  le 
fonctionnement  régulier  de  l*appareil. 

Le  grain  sort  de  Tai^reil  en  C  et  les  balles  ou  autres  corps 
l^ers  en  B  comme  dans  tous  les  cribleurs  ou  trieurs  de  ce 
système. 

Il  va  sans  dire  que  je  puis  appliquer  un  ou  plusieurs  réser- 
voirs du  genre  ci-dessus,  à  n*importe  quel  cribleur, épierreur 
ou  trieur  système  Josse,  pour  constituer  un  appareil  perfec* 
tionné. 


Brevet  n*  191361,  en  date  du  31  juin  1888, 
A  Af.  MÉNOT,  pour  des  perfectionnements  aux  machines 

à  battre  en  générai 

(  Extrait. } 

Pi.  vn. 

Les  différents  perfectionnements  que  j*ai  apportés  aux  ma- 
chines à  battre,  en  général,  sont  les  suivants  : 

1**  Pour  arriver  à  ce  que  les  grandes  pailles,  pendant  le  bat- 
tage, ne  puissent  |^us,  en  aucun  cas,  adhérer  au  batteur  (ce 
qui  a  pour  effet  d'arrêter  bientôt  la  machine  qui  ne  peut  être 
remise  en  marche  qu'après  un  nettoyage  du  batteur  et  du 
-  contrebatteur)  je  dispose  à  la  suite  de  celui-ci  et  parallèlement 
à  son  axe,  un  long  tambour  à  ailettes  qui  a  pour  mission  de 
rabattre  continuellement  sur  les  secoueurs,  les  longues  pailles 
qui  adhèrent  au  batteur  à  la  sortie  du  contrebatteur.  De  cette 
façon ,  j'évite  toute  perte  de  temps  dans  le  travail  du  battage 
des  céréales  &  longues  pailles  et  je  diminue  de  beaucoup  les 
chances  de  détérioration  des  organes  principaux  des  machines 
à  battre,  c'est-à-dire  du  batteur  et  du  contrebatteur. 

a*  Pour  que  les  différents  arbres  horizontaux  ne  puissent 
plus  se  fausser  par  suite  du  jeu  que  peut  prendre  la  boiserie 
de  la  machine  sur  laquelle  ils  sont  montés ,  et  pour  faciliter 
leiirmontage,j  emploie,  dans  mes  machines  à  battre,  des  pa- 
liers graisseurs,  à  coquilles  sphériques,  d'une  construction 
spéciale  décrite  ci-dessous. 

S"*  Je  dispose,  au-dessus  des  rouleaux  alimentaires,  un  con- 
duit d'aspiration  se  rendant  au  ventilateur  de  la  machine.  Par 
cette  disposition  j'évite  en  grande  partie  le  passage  des  pous- 
sières légères  entre  les  cylindres  alimentaires,  celles-ci  pou- 
vant gêner  l'ouvrier  engraineur  dans  son  travail. 

Les  points  caractéristiques  de  mon  invention  sont  les  sui- 
vants: 

Dans  les  machines  a  battre  en  général  : 

a,  combinaison  nouvelle  d'un  tambour  à  ailettes  avec  le 
batteur,  pour  rabattre  sur  les  secoueurs  les  longues  pailles,  à 
la  sortie  du  contrebatteur,  dans  le  but  d'éviter  toute  perte  de 
temps  dans  le  battage  des  céréales  à  longues  pailles. 

6,  emploi  nouveau  du  palier  graisseur  à  coquilles  sphériques 
décrit  ci-dessous,  permettant  aux  aii>res  horizontaux  de  fonc- 
tionner dans  de  bonnes  conditions  malgré  le  jeu  de  la  boiserie 
de  la  machine  sur  laquelle  ils  reposent. 

c,  différentes  combinaisons  de  ce  palier. 

d,  emploi  nouveau  d'un  conduit  d'aspiration  au-dessus  des 
cylindres  alimentaires  dans  le  but  d'éviter  le  passage  des 
poussiôres  légères  entre  les  cylindres  alimentaires  aGn  que 
Touvrier  engraineur  ne  soit  jamais  incommodé  par  celles-ci. 

e,  ensemble  des  combinaisons  décrites  ci-dessous,  pouvant 
se  combiner  avec  tels  ou  tels  organes  de  machines  à  battre, 
pour  constituer,  en  déûnitive,  une  machine  à  battre  perfec- 
tionnée. 

Fig.  1 ,  coupe  partielle  verticale  suivant  l'axe,  d*une  ma- 


chine à  battre  quelconque,  munie  de  mes  perfectionne- 
ments. 

Fig.  a ,  coupe  horizontale  suivant  a  b. 

Fig.  3,  vue  extérieure  de  la  boite  du  ventilateur  avec  une 
coupe  d'un  palier  à  coquilles  sphériques. 

Premier  perfectionnement,  —  Le  tandiour  rabatteur  A  est 
formé  d'un  arbre  a  sur  lequel  sont  fixées  quatre  ou  un  nombre 
quelconque  d'ailettes  b  ayant  pour  mission  de  rabattre  les 
longues  pailles  c  qui  peuvent  adhérer  au  batteur  B  à  la  sortie 
du  contrebatteur  C  sur  les  secoueurs  S. 

Ce  tambour,  comme  l'indique  la  flèche  pleine,  a  le  même 
sens  de  rotation  que  le  batteur,  et  son  axe  se  trouve  un  peu 
au-dessus  de  l'axe  de  ce  dernier. 

Il  va  sans  dire  que  je  puis  varier  la  forme  des  ailettes  6 
ainsi  que  le  mode  de  construction  du  tambour  rabatteur  A. 

Deuxième  perfectionnement.  —  Le  palier  à  coquilles  sphé- 
riques que  j'emploie  dans  mes  batteuses,  ûg.  a  et  3,  est  com- 
posé d'un  corps  P  muni  d'une  cavité  p  servant  de  réservoir 
d'huile;  sur  la  paroi  r  de  cette  cavité  sont  posées  les  coquilles 
ou  coussinets  sphériques  S  en  deux  parties  pour  le  rattrapage 
du  jeu,  et  un  tube  s  met  en  communication  l'arbre  R  et  la  ca- 
vité p  remplie  d'huile. 

Un  chapeau  M  sert  à  fermer  le  palier  à  la  partie  sup^eure 
et  une  vis  m  empêche  tout  soulèvement  des  coquilles  s  en  leur 
permettant  toutes  les  orientations  dans  un  plan  horizontal, 

Il  va  sans  dire  que  je  pourrai  supprimer  le  teton  T  et  ob- 
tenir une  véritable  genouillère  en  faisant  épouser  au  bout  de 
la  vis  m  la  sphéricité  de  la  coquille  supérieure  et  en  donnant 
un  peu  de  jeu  au  tube  s  dans  son  passage  à  travers  la 
paroi  r. 

Troisième  perfectionnement,  —  Le  conduit  d'aspiration  H  con- 
duit au  ventilateur  V  les  poussières  légères  qui  pourraient 
passer  entre  les  cylindres  alimentaires  E.  Ce  conduit  est  dis- 
posé directement  au-dessus  des  cylindres  alimentaires  et  peut 
être  de  nlmporte  quelle  forme. 


Brevet  n*  191561,  en  date  du  a  juillet  1888, 

A  MM.  Howard  et  Bousfeeld,  poar  des  perfectionne' 
niêtUs  à  la  mise  en  balles  du  foin,  de  la  paille  et  autres  ma- 
tières, ainsi  qu*aux  appareils  employés  à  cet  effet. 

(Extrait.) 

PI.  VIH. 

Fig.  1,  pian  d'une  machine  à  mettre  en  balles,  construite 
d*après  notre  invention. 

Fig.  a ,  coupe  verticale  et  longitudinale. 

Fig.  3,  coupe  horizontale  para?  or,  fig.  a. 

Fig.  4»  vue  en  coupe  transversale  par  a?' a?',  fig.  1. 

Fig.  5  à  7,  coupes  représentant  la  construction  des  platines. 

Fig.  8,  vue  d'un  détail. 

a,  platines  montées  sur  des  roues-hérissons  fixées  sur  des 
urbres  verticaux  b,  b\ 

c,  c',  plaques  placées  immédiatement  au-dessus  et  au-des- 
Hous desdites  platines  et  qui,  avec  ces  dernières,  constituent 
ime  sorte  de  boite  ou  chambre  dans  laquelle  on  comprime  la 
matière.  Lesdites  plaques  portent  également  ou  sont  formées 
3ivec  des  supports  dans  lesquels  tournent  les  arbres  b,  b'. 

Chaque  plaque  peut  être  formée  entièrement  en  bois  ou 
métal,  mais  sur  les  dessins  ces  plaques  sont  en  partie  en  bois 
et  en  partie  en  métal. 

d,  traverses  ou  supports  qui  servent  à  supporter  les  pla- 
tines contre  la  pression  exercée  dans  la  chambre  de  compres- 
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«ion,  lesdîtes  traverses  étant  disposées  par  rapport  aux  plaques 
c,  c\  ainsi  qu1l  est  représenté  fig.  5  et  6. 

e,  pièces  d'écartement  qui  maintieiment  lesdHes  traf«rses 
à  une  distance  conrenabie  l*une  de  l*autre. 

/,  boulons  traversant  lesdites  pièces  d'écartement,  les  Ira* 
verses  et  les  plaques  c,  c'  et  servent  à  les  maintenir  soHde- 
ment  ensemble. 

g,  capacité  dans  laqueUe  on  pIcK^e  la  matière  à  mettre  en 
balles. 

h,  transporteur  disposé  au  fond  de  ladite  capacité  et  sei^ 
vant  à  faire  avancer  et  amener  la  matière  aux  platines.  Ce 
transporteur  est  actionné  de  Tmi  des  arbres  h'  par  Tinteniié- 
diaire  des  engrenages  coniques  g\  les  roues-hérissons  g*  et  It 
chaîne  g\ 

i,  table  sur  laquelle  est  distribuée  la  matière  comprimée. 

j,  pinces  passant  au-dessus  de  la  matière  à  mesure  qu^elle 
wxrt  d  entre  les  platines.  Les  extrémités  desdites  pinces  pénè- 
trent dans  des  rainures  k  formées  dans  ladite  table  pour  les 
empêcher  de  s'ouvrir  sous  la  force  d'expansion  de  la  mntière 
comprimée;  on  retiré  lesdites  pinces  après  avoir  placé  des 
liens  convenables  aixtour  de  la  matière. 

l,  évidement  formé  dans  la  table  pour  pouvoir  faire  passer 
facilement  les  liens  en  dessous  et  autour  de  In  matière. 

m,  roues  à  rochet  calées  sur  les  arbres  h  pour  transnaettre 
le  mouvement  aux  platines. 

Ces  roues  à  rochet  sont  actionnées  par  les  cliquets  n ,  (rxes 
sur  les  leviers  n',  de  la  poulie  o,  par  l'intermédiaire  de  l'arbre 
o\  la  vis  p,  la  roue  dentée  p\  Tarière  q,  la  manivelle  q'  et  la 
tige  r  reliée  directement  à  un  des  leviers  à  cliquet  n!  et  à 
l'autre  par  le  levier  articulé  r'  et  la  bielle  r*. 

s,  support  des  arbres  o',  q. 

Chacune  des  platines  décrites  plus  haut  comprend  deux 
séries  de  maillons  t,  fig.  8,  qui  sont  assemblés  entre  eux  par 
des  chevilles  t'  ainsi  qu'il  est  représenté  fig.  5 ,  pour  former 
une  chaîne.  Lesdites  chevilles  servent  également  à  réunir  les 
maillons  adjacents  de  chaque  série  et  à  porter  des  galets  u,  u' 
qui  roulent  sur  les  traverses  d  pour  diminuer  le  frottement 
entre  ces  dernières  et  les  chaînes. 

Chaque  maillon  t  porte  une  ouverture  t*  de  façon  que  des 
traverses  v  puissent  être  disposées  entre  les  maillons  opposés 
des  deux  séries,  ainsi  qu'il  est  représenté  fig.  5  et  6. 

w,  lattes  Bxées  aux  traverses  v  par  des  boulons  w  et  s'éten- 
dant  sur  toute  la  distance  comprise  entre  les  deux  plaques 
c,  c'.  Ces  lattes  sont  plus  minces  à  un  bord  qu'à  l'autre,  ainsi 
qu'il  est  représenté  ûg.  7,  de  façon  qu'étant  en  place ,  il  se 
forme  des  nervures  y  qui  servent|  à  saisir  la  matière  et  à  la 
faire  avancer. 

L'appareil  fonctionne  de  la  manière  suivante  : 

On  place  la  matière  à  mettre  en  balles  dans  la  capacité  g 
et  on  retend  sur  le  transporteur  h.  Le  mouvement  de  l'appa- 
reil fait  avancer  la  matière  entre  les  platines  où  elle  est  gra- 
duellement comprimée  en  raison  du  mouvement  desdites  pla- 
tines dans  le  sens  indiqué  par  les  flèches,  ûg.  3.  A  mesure  que 
la  matière  sort  d'entre  lesdites  platines ,  les  pinces  de  retenue/ 
se  placent  au-dessus  de  cette  dernière  au  point  indiqué  sur 
la  figure  3,  avant  que  la  matière  n'ait  pu  s'étendre. 

A  mesure  que  la  matière  comprimée  est  graduellement 
poussée  le  long  de  la  table  1,  les  liens  y  sont  appliqués  de  la 
manière  décrite  plus  haut,  après  quoi  on  retire  les  pinces  j 
pour  les  employer  à  nouveau. 

Ainsi  qu'oncle  voit,  la  matière  sort  de  Tappareil  en  bande 
continue.  Pour  former  les  balles  on  divise  transversalement  la 
bande  de  temps  à  autre  aux  distances  voulues. 


L'appareil  décrit  ci-dessus  peut  être  rendu  portatif  d'une 
façon  avantageuse. 

A  cet  efiet ,  on  peut  le  monter  sur  des  rooes  :s ,  et  la  capa- 
cité g  peut  être  munie  de  bras  articulés  z'  de  façon  à  pouvoir 
le  tourner  en  arrière,  ainsi  qu'il  est  indiqué  en  pointillé, 
fig.  3.  De  même,  au  lieu  de  disposer  les  platines  pour  coott- 
prhner  la  matière  latéralement,  on  peuties  disposer  de  façon 
k  agircbns  le  sens  vertical  on  de  toute*  aurtre  manière  conve- 
nable. 

Il  est  bien  entendu  que  nous  ne  limitons  pas  notre  inveiK 
tion  à  la  forme  d'appareil  décrite  ci-dessus  vu  que  nous  pou- 
vons modifier  considérablement  la  forme  des  platines  sans  fin 
et  les  moyens  employés  pour  faire  arriver  la  matière  dans  la 
machine  ainsi  que  pour  la  comprimer  et  en  former  des  balles 
sans  nous  départir  du  principe  de  notre  invention. 

De  même,  au  lieu  d'employer  les  platines  sans  fin,  nous 
pouvons  y  substituer  une  série  de  rouleaux  disposés  par 
paires,  les  rouleaux  de  chaque  paire  successive  étant  plus 
rapprochés  l'un  de  Tautre  que  ceux  de  la  paire  précédente,  ou 
nous  pouvons  employer  une  ou  plusieurs  paires  de  rouleaux 
en  combinaison  avec  les  platines  sans  fin.  8i  la  matière  à 
mettre  en  balles  ne  pouvait  pas  être  divisée,  ainsi  qu'il  est 
décrit  plus  haut,  sans  la  détériorer,  on  la  fera  passer  aupara- 
vant entre  les  platines  ou  rouleaux  divisés  en  sections  par  des 
planches  ou  autres  moyens  équivdents. 


Brevet  n*  19167^,  en  date  du  9  juillet  1888, 
A  M.  Servais,  pour  un  nouveau  pressoir  continu. 
(Extnût.) 

PI.  VI. 

Les  pressoirs  généralement  en  usage  pour  le  raisin  et  les 
fruits  présentent  des  inconvénients  assez  sérieux;  leur  travail 
doit  être  interrompu  pour  le  chargement  et  pour  la  vidange 
des  cuves;  de  plus  ce  travail  n'est  plus  rationnel,  car  étant 
donnée  la  forte  épaisseur  de  la  masse  à  presser,  il  arrive  que 
la  pression  est  insuffisante  pour  bien  exprimer  la  partie  infé- 
rieure de  cette  masse,  ou  bien  les  régions  supérieures  sont 
trop  fortement  comprimées,  ce  qui  correspond  à  une  perte 
de  travail. 

Ces  inconvénients  sont  évités  par  la  presse  représentée  en 
coupe  et  en  plan  sur  le  dessin  annexé  à  titre  de  spécimen  ;  on 
n'y  opère  que  sur  de  petites  quantités  de  matières  à  la  fois, 
et  d'une  façon  ininterrompue;  le  chargement  du  raisin  et  l'é- 
vacuation du  marc  se  font  automatiquement. 

Dans  le  pressoir  que  nous  allons  décrire  le  raisin  estchai^ 
dans  la  trémie  R  du  moulin  k  raisin ,  et  broyé  entre  les  cylin- 
dres W;  ces  cylindres  servent  encore  à  le  refouler  dans  un 
eylindre  horizontal  C  formé  de  douves  non  jointives,  dans  le- 
quel a  lieu  l'opération  principale.  Quatre  pistons  s'y  meuvent, 
reliés  deux  à  deux  [A,  k\  B,  B*,  fig.  1)  par  des  tiges;  k,  i' 
sont  en  outre  reliés  sur  la  moitié  supérieure  de  leur  circon- 
férence au  moyen  d'une  couverte  D  dépassant  les  bords  de  A 
et  de  A'  sous  forme  de  tranchants.  On  verra  que  D  sert  à 
empêcher  le  raisin  de  tomber  dans  l'espace  inerte  entre  A 
et  A'  et  que  les  deux  tranchants  servent  à  enlever  chaque  '(bit 
sous  le  moulin  à  raisin  la  portion  de  raisin  broyé  qui  sera 
pressée  pendant  une  course  des  pistons. 

La  tige  a  qui  commande  les  deux  pistons  A,  A'  est  creuse 
pour  permettre  à  la  tige  h  des  deux  pistons  B,  B'  de  passer. 

Le  piston  B  peut  être  attaché  à  la  tige  h  grâce  à  une  ou 
plusieurs  échancrures  longitudinales  ménagées  dans  la  tige  a; 
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les  pistons  B,  B'  pourraient  encore  être  reliés  par  des  tringles 
traversant  les  pistons  Â,  A*  nn  lieu  de  Tètre  par  la  tige  h, 
grâce  aux  échancrures  de  la  tige  a,  comme  on  vient  de  le 
voir. 

Enûn,  au  lieu  d'être  commandés  par  deux  tiges  centrales, 
les  quatre  pistons  pourraient  Tètre  par  quatre  tiges  extérieures , 
dont  deux  pour  cha<}ue  groupe  de  pistons  appiicpiés  extérieu- 
rement aux  extrémité»  d*un  même  diamètre.  Les  tiges  des 
pistons,  qu'elles  soient  centrales  ou^dérieures,  sont  rattachées 
à  des  traverses  t,  i'  guidées  par  des  glissières;  le  mouvement 
de  va-et-vient  de  ^  est  produit  par  les  deux  Inelles  F  et  les 
manivelles  K,  celui  de  t!  par  la  bieUe  P  et  la  manivelle  if, 
lesquelles  manivelles  font  partie  de  Tarbre  coudé  L,  les  ma- 
nivelles £  ayant  uoe  certaine  avance  sur  la  manivelle  K, 
avance  dont  la  raison  va  4ftre  expliquée  plus  loin,  et  leur  lon- 
gueur étant  plus  forte  que  celle  de  £, 

La  figure  \  représente  la  presse  an  cooimencement  d'une 
opération,  l'espace  entre  les  pistons  il,  £  est  rempli  de  rai- 
sin; le  pifiton  A  commence  aon  naouvement  de  gaucbe  à 
droite  pendant  lequel  la  couverture  D  vient  fermer  la  partie 
inférieure  de  f  espace  £  en  mèfiie  temps  que  son  tranchant 
coupe  le  raisÎA. 

Le  piston  B  continue  d'abord  à  marcher  vers  A,  par  soile 
de  Tawânoe  de  la  manivelle  qui  coMMnande  A ,  et  ensuite  com- 
mence également  son  mouvecnent  de  gauche  à  droite,  mai» 
avec  une  vitesse  moindi^e  que  ceUe  de  i«  par  mîte  de  la 
moindre  longueur  de  sa  uaanlvdle. 

L'espace  entre  ies  deux  pistons  devenant  de  plus  en  piuft 
pet^,  le  jus  du  raisin  est  exprimé;  lorsque  le  bord  intérieur 
du  piston  B  esi  arrivé  eu  m,  la  comprescden  est  au  maaimum. 
Â  oet  endroit,  le  cylindre  est  réduit  à  sa  moitié  si^rienre; 
le  mouvement  des  ptstoos  continuant,  le  tourteau  trouve  le 
vide  %ûWi  lui;  lora^'eA  effet  le  piston'  A  est  arrivé  au  bout  de 
sa  course  et  qu'il  reoonmenoe  sa  marche  en  sens  inverse,  le 
pistou  B  continue  pendant  un  instant  à  nuircher  vers  la 
gauche,  ce  qui  facilite  la  chute  du  tourteau,  par  siute  de 
Taugmeutatioii  d'e^Mce  ealre  les  deux  pistous.  Si  les  tiges  des 
pistous  août  oeutndes,  il  faut  que  la  fieioe  intérieure  du  piston 
A  ait  une  aailiie  Jtf  qvû,  e*  venant  s'appliquer  contre  la  face 
iatérieure  de  B,  m^iage  dans  le  tourteau  un  vide  qfui  kû  per- 
metledetomberuMilgeèlapiéteDoedelatîge,  Ûg.  3.  £u  ce 
moment  les  pistons  A*,B>  occupent,  par  rapport  à  la  marche 
de  droite  à  gauche,  les  mêmes  positions  que  1  et  B  occupaient 
par  rapport  à  la  nuirdie  de  gauche  à  droite  au  début  de  Tc^- 
ratioB  que  août  vesenade  décrive» 

En  munissant  la  manivelle  K  d'une  coulisse  ainsi  que  d'une 
vis  de  réglage  ou  de  toute  antre  manière,  on  peut  faire  varier 
sa  longueur,  et  par  oùuséquent,  le  degré  de  comperessiou  du 
raisin. 

Le  iBOWpenMut  iiuptiné  aux  pistons  par  le  volant  V,  lequel 
peut  être  mù  seità  bras,  tdt  par  une  trannniasion  quelconque 
par  l'engrenage  et  l'aiÉre  L,  peut  égidemeot  être  transmis  an 
moulin  R,  de  fn^  â  rendre  son  Êmctionnement  soèklaire  de 
celui  des  pistons. 

Bbbvet  ri*  191677,  en  date  du  h  juillet  i888, 

A  M.  BnÈBAN,  pour  un  tjstème  de  montage  de  la  herse 
brisée  {enfer),  incassable. 

Pi.  IX. 

Cette  invention  a  pour  but  l'application  à  la  herse  brisée 
ânoatsable,  en  fer,  d*nu  système  de  montage  de  toutes  les 


pièces  de  ladite  herse ,  sans  perçage  de  trous  dans  aucune  des 
pièces ,  ce  qui  était  jusqu'alors  la  cause  primordiale  de  des- 
truction des  outils. 

Mon  montage  consiste  dans  Temploi  de  diverses  chapes  à 
clefs  servant  à  fixer  les  dents  et  les  crochets  de  traction  à  la 
place  que  l'on  veut  leur  faire  occuper,  ce  qui  permet  de  rem- 
placer les  pièces  et  principalement  les  dents  partout  où  l'on 
se  trouve  sans  le  secours  d'outils  spéciaux. 

Le  montage  des  traverses  avec  les  barres  s'effectue  au 
moyen  de  petits  goujons  et  d'une  bague  d'assemblage  emman- 
chée sur  parties  cônes,  ce  qui  en  facilite  le  montage  aussi  bien 
que  le  démontage  en  cas  d'accident 


Brevbt  n*  191770,  en  date  du  3o  juin  i88S. 
A  3f.  Dassonville,  pour  an  système  de  charrae  dite 
araire  perfectionnée  à  soc-lance,  double  versoir  et  couteau» 
diviseurs. 

Pi.  IX. 

A,  gorge: 

B,  cep. 

C,  âge, 

D  D',  double  versoir. 
EE\  manchons. 

F,  tolon. 

G,  soo4ance. 
H,  patin. 

1,  crochet  de  tirage. 

J,  couteaux  diviseurs. 

K,  montures  de  ces  couteaux. 

L,  monture  du  patin. 

M,  pivot  du  double  versoir. 

N,  arrêt  du  double  versoir. 

O,  cornières  de  reofercissements  de  l'âge. 

P,  paloDuier  de  tirage. 

Le  but  principal  visé  par  les  perfectionnements  apportés  à 
l'ancienne  araire  est  de  supprimer  les  manœuvres  auxquelles 
oeUe-ci  donnait  lieu,  c'est-à-dire  en  faisant  usage  d'un  double 
i^rsoir,  permettant  de  laire  le  sillon  alternativement  de  côté 
et  d'autre  sans  avoir  besoin  de  faire  le  tour  d'une  pièce  de 
terre  pour  revenir  au  point  de  départ  d'un  de  ces  sillons;  ceci 
obtenu  en  rendant  ce  double  versoir  mobile  sur  deux  pivots 
et  le  pourvoyant  d'un  arrêt  destiné  à  tenir  l'une  ou  l'autre 
de  ses  ailes,  suivant  le  cas,  attenant  au  corps  de  l'araire  tan- 
dis que  l'opposée  se  présente  à  la  terre. 

Ce  double  versoir  recevant  d'un  soc-lance  qui  la  coupe  la 
terre  dont  deux  couteaux  placés,  un  de  chaque  côté  de  ce  soc, 
ouvrent  et  fendent  la  sur&ce  préalablement  (sic). 

L'application  du  talon  offrant  une  sur&ce  relativement 
grande  ajoutée  à  la  disposition  générale  du  soc  a  pour  but 
de  rendre  la  stabilité  de  l'instrument  en  marche  plus  complète. 

Le  patin  placé  à  sa  partie  antérieure  permet  par  sa  disposition 
de  faire ,  par  l'action  du  soc ,  un  sillon  plus  ou  moins  profond. 

L'usage  de  l'andre  ainsi  perfectionnée  et  complétée,  de- 
mandant l'emploi  de  deux  ou  plusieurs  cl^vaux,  l'attdage  de 
ceux-ci  sera  fait  par  un  palonnîer  diiérentiel  permettant,  par 
•es  crochets  mobiles  disposés  de  chaque  côté  et  s'arrètant  à 
degrés  difiéfents,  d'écarter  ou  de  rapprodier  les  chevaux  de 
l'axe  de  l'âge,  et  par  ce  fait,  d'agrandir  ou  rétrécir  la  largeur 
du  sillon;  ce  palonnîer  contribuant  également  an  tirage  droit 
cité  déjà. 
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Brevet  n*  193160,  en  date  du  i^'août  1888, 

A  MM.  Batelot,  poar  an  mode  de  fabrication  des  bêches 
et  loachets  à  côte  creuse, 

(Extrait.) 

PI.  IX. 

Le  nouveau  mode  de  fabrication  des  bêches  et  louchets  à 
côte  creuse  que  nous  avons  imaginé  et  dont  nous  venons 
assurer  la  propriété  par  le  présent  brevet  se  distingue  par  le 
moyen  de  former  la  côte  creuse  dans  les  bêches  platinées  et 
par  la  conformation  de  la  bêche  ou  louchet  avec  une  nais- 
sance de  douille  fermée  continuant  la  côte  et  prolongée  par 
les  gardes.  Cette  disposition  de  douille  fermée  à  la  naissance 
des  gardes  est  destinée  à  empêcher  la  séparation  ou  disjonc- 
tion des  deux  côtés  de  la  bêche  ou  du  louchet,  quelle  qu*en 
soit  d*aiiieurs  la  fabrication,  par  platinage  ou  par  rapproche- 
ment de  deux  platines  de  tôle  découpée. 

Pour  former  la  côte  creuse  des  bêches  ou  louchets  platinés, 
la  languette  i ,  Gg.  1  et  3 ,  épaulée  ou  non ,  est  fendue  à  la 
tranche  ou  à  la  cisaille  suivant  la  ligne  courbe  abc,  afin  de 
séparer  en  deux  lames  d*égale  épaisseur  toute  la  partie  a  6c d/. 
Puis,  ces  lames  sont  soudées  suivant  d,f,e,c,  fig.  3et4, 
de  manière  à  ne  laisser  fendue  que  la  partie  abcfg,  destinée 
après  platinage  ou  étirage  convenables,  à  donner  la  côte 
creuse. 

Cette  languette,  ainsi  préparée  pour  la  côte  creuse,  peut 
être  transformée  déGnitivement,  après  platinage  ou  étirage 
convenables,  soit  en  bêche  dite  Sentis  à  côte  creuse  et  douille 
complètement  fermée  par  les  procédés  ordinaires  ou  par  sou- 
dage, suit  en  béchelouchet  à  gardes,  avec  naissance  de  douille 
fermée. 

Fig.  5  à  7,  vues  de  face  et  de  côté  et  en  plan  d'un  louchet 
de  ce  système. 

Ce  louchet,  que  nous  dénommons  louchet  Balelot,  est  obtenu 
en  découpant  la  platine  suivant  le  proûl  abcd  efg  hf  ^  ^  c'  b', 
ûg.8. 

Les  oreilles  b,c,d,e,b\  c\  d',  e'  font  toutes  deux  partie 
de  chacune  des  deux  gardes  1, 1",  Gg.  5  et  6  ;  on  les  roule  sur 
un  mandrin  ayant  le  gabarit  du  manche  de  Toutil  de  manière 
que  les  oreilles  des  deux  gardes  opposées  se  rejoignent  pour 
être  soudées  ensemble,  comme  on  le  voit  en  a:,  Gg.  6,  et  for- 
mer une  naissance  de  douille  fermée. 

Ces  oreilles  6,  c,d,  «,  b',  c',  d',  e',  après  avoir  été  roulées, 
pourraient  même  se  superposer  sur  une  longueur  plus  ou 
moins  grande,  comme  on  le  voit  Gg.  9  à  11.  On  sonde  ces 
oreilles  roulées  et  superposées  en  x,  x\  pour  former  encore 
une  douille  fermée. 

Le  recouvrement  pourrait  même  au  besoin  s'étendre  au 
développement  complet  de  la  circonférence. 

n  résulte  de  cette  disposition  que  le  manche  peut  être 
chassé  avec  une  grande  force  de  son  logement,  sans  qu'on  ait 
à  craindre,  comme  il  arrive  aujourd'hui,  la  disjonction  plus 
ou  moins  accusée  des  platines  ou  des  deux  côtés  du  loudiet. 

De  même  pendant  le  travail,  l'effort  est  supporté  par  la 
naissance  de  douille  inamovible  et  sa  garde.  On  peut  donc 
augmenter  ainsi  la  solidité  de  l'emmanchement,  tout  en  aug- 
mentant celle  de  l'outil.  Le  manche  est  arrêté  dans  la  position 
(lù  il  a  été  chassé  par  deux  vis  j,  f,  ou  par  un  boulon  rivé  des 
cieux  côtés.  On  peut  également  ajouter  une  vis  sur  la  naissance 
inférieure  vers  k. 


Brevet  n*  193360 ,  en  date  du  U  août  1888, 

A  Af.  Pu  ZEN  AT,  pour  un  système  de  herse  articulée  pour 
terrains  et  pour  prés. 

PI.  IX. 

Cette  invention  consiste  en  la  construction  d'un  nouveau 
système  de  herse  articulée,  en  fer  ou  en  acier  rond,  sans  sou- 
dure ni  rivure,  pouvant  être  utilisée  pour  tous  les  terrains  en 
culture  et  pour  les  prés  comme  démousseuse,  et  dont  la  soli- 
dité et  les  résultats  qu'elle  donne  sont  de  beaucoup  supérieurs 
à  tout  ce  qui  existe  d*analogue  A  ce  jour. 

Dans  les  dessins  j'ai  ï*eproduit,  à  titre  d'exemple  seulement, 
le  spécimen  des  diverses  pièces  de  mon  invention. 

Les  lettres  i  et  B  indiquent  les  deux  mobiles  de  triangles 
qui  servent  à  l'assemblage  de  la  herse. 

Les  lettres  C  et  D  indiquent  les  deux  modèles  de  dents  dou- 
bles et  de  dents  simples. 

Les  angles  E  des  triangles  se  composent  d'un  manchon  en 
fer  ou  acier  roulé  à  quatre  tours,  d'une  grosseur  suffisante 
pour  entrer  librement  dans  les  anneaux  à  doubles  tours  F  des 
autres  angles  des  triangles  et  d'un  œil  au  milieu  permettant 
l'introduction  des  dents. 

La  herse  se  trouvant  composée  de  rangs  à  doubles  dents  et 
de  rangs  à  simples  dents,  le  montage  s'(^re  ainsi  : 

I*  Doubles  dents.  —  Une  fois  les  anneaux  des  premiers  com- 
partiments emmanchés  ou  asseinUés  comme  il  vient  d'être 
dit  plus  haut,  on  introduit  dans  les  yeux  des  manchons  les 
tiges  de  la  double  dent,  et  pour  Gxer  le  tout  ensemble  on  i4ace 
par-dessous  une  petite  contre-bride  G,  munie  d'un  anneau  à 
chaque  extrémité  pour  recevoir  les  dents  et  an  milieu  d'un  ti- 
rant avec  anneau,  qui  passe  par  un  œil  ménagé  au  milieu  des 
deux  dents  et  qui  est  Gxé  en  dessus  au  moyen  d'un  écrou. 

Cette  dent  double  avec  sa  contre-bride  et  son  tirant  est  appli- 
cable à  tous  les  modèles  de  herses  articulées  connus  à  ce  jour 
dont  je  revendique  spécialement  l'emploi. 

a*"  Dents  simples.  —  Une  fois  les  anneaux  des  deuxièmes 
compartiments  emmanchés,  on  introduit  également  dans  l'oeil 
du  manchon  la  tige  de  la  dent  simple  qui,  recourbée  à  la 
partie  supérieure,  vient  s'emmancher  dans  un  anneau  long^^ 
ménagé  sur  le  côté  d'un  des  triangles  et  s*y  6xe  aussi  au  moyen 
d'un  écrou. 

De  sorte  que  tous  les  compartiments  sont  assemblés  seule- 
ment par  les  dents  que  l'on  peut  changer  facilement  en  fonc- 
tion sans  l'aide  d'un  forgeron,  en  dérivant  simplement  Té- 
crou  qui  la  retient 

Ce  nouveau  système  de  herse  se  recommande  par  sa  grande 
solidité,  tous  les  anneaux  étant  à  double  tour  dans  le  sens 
du  tirage  et  du  frottement,  et  par  sa  souplesse  et  son  élasticité 
lui  permettant  de  suivre  naturellemeat  toutes  les  ondulations 
du  sol  et  d^éviter  les  obstacles,  sans  se  briser,  comme  cela 
arrive  fréquenunent  à  celles  utilisées  jusqu'à  ce  jour. 

Tels  sont  les  points  principaux  et  caractéristiques  de  mon 
invention. 

Brevet  n*  192752,  en  date  da  4  septembre  1888, 

A  3f.  Ventzki,  pour  un  dispositif  permettant  de  régler 
au  moyen  d'un  seul  levier  la  position  des  roues  de  charrues 
pour  le  labour. 

(Extrait.) 

P .  VIII. 

La  présente  invention  s'applique  aux  charmes  à  roues  et 
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permet  de  manœuvrer,  à  Faide  d*un  seul  levier  mù  à  la  main, 
ta  roue  qui  roule  dans  le  sillon  et  celle  qui  roule  sur  le  sol 
non  encore  attaqué ,  de  façon  que  la  première  se  trouve  tou- 
jours placée  exactement  au  niveau  du  sep,  tandis  que  ia 
deuxième  roue,  dans  le  but  de  régler  la  profondeur  du  sillon, 
pourra  être  soulevée  ou  abaissée  à  Taide  dudit  levier,  sans  que 
ce  mouvement  influe  sur  la  position  dans  laquelle  la  roue  du 
sillon  se  trouve  fixée. 

Fig.  1,  élévation  de  côté  delà  nouvelle  charrue  en  position 
pour  travailler. 

Fig.  :),  la  même  charrue  au  moment  où  on  la  transporte. 

Fig.  3,  roue  auxiliaire  qu'on  fixe  à  la  charrue  lorsqu'on  veut 
la  transporter. 

Fig.  4 ,  plan  de  la  charrue. 

Sur  Tavant-train  A  se  trouve  installé  Tarbre  a,  de  façon  à 
pouvoir  tourner  sur  ses  appuis;  à  Textrémité  carrée  de  cet 
arbre,  et  du  côté  de  la  roue  du  sillon  F,  se  trouve  fixé,  au 
moyen  de  la  pièce  d'assemblage  k',  le  bras  h,  qui  porte  ladite 
roue  F;  le  bras  h  est  fixé  de  façon  à  pouvoir  se  déplacer  aussi 
bien  latéralement  que  verticalement. 

Le  déplacement  latéral  de  la  roue  F  a  pour  but  de  per- 
mettre de  placer  constamment  cette  roue  dans  le  dernier  sil- 
lon lorsque,  par  exemple,  comme  il  est  indiqué  en  lignes 
pointillées,  fig.  4^  on  veut  faire  d'une  charrue  à  triple  soc  une 
charrue  à  deux  socs. 

Le  déplacement  vertical  du  bras  porte^essieu  h  permet  de 
régler  exactement  la  position  de  la  roue  qui  suit  le  sillon  au 
niveau  du  fond  de  celui-ci  lorsque  les  socs  sont  usés.  Cette 
disposition ,  au  moyen  de  laquelle  la  roue  du  sillon  peut  se 
déplacer  verticalement  et  se  régler  dans  sa  position  a,  en 
outre,  pour  but  spécial  de  permettre,  au  moment  de  com- 
mencer le  labourage,  de  lever  à  volonté  le  bras  h  avec  la 
roue  F  et  de  donner  ainsi  tout  de  suite  la  profondeur  néces- 
saire au  premier  sillon. 

A  l'autre  extrémité  de  l'arbre  a,  fig.  4,  se  trouve  fixé  soli- 
dement et  immobile  le  levier  S,  qui  est  muni  d'une  coulisse 
et  auquel  on  a  donné  une  forme  courbe  spéciale. 

Dans  ce  levier  S  glisse  le  tourillon  p  du  levier  coudé  W; 
l'autre  bras  de  ce  dernier  porte  l'essieu  6'  de  la  roue  du  ter- 
rain L.  Le  mouvement  du  levier  coudé  W  et  le  réglage  de  la 
position  des  deux  roues  F  et  L  se  font  au  moyen  du  levier  à 
main  H,  qui  est  relié  avec  le  levier  coudé  W;  le  levier  H 
porte  un  cliquet  c  qui,  après  avoir  passé  librement  sur  ia 
partie  lisse  du  segment  circulaire  B,  s'engrène  avec  la  partie 
dentée  de  ce  même  segment. 

Pendant  que  le  levier  H  exécute  son  mouvement,  en  pas- 
sant de  la  position  la  plus  basse,  position  dans  laquelle  la 
charrue  se  trouve  prête  à  être  transportée,  fig.  a,  dans  la 
position  dans  laquelle  le  cliquet  c  dudit  levier  H  pourra  s'en- 
grener avec  la  partie  dentée  du  segment  B,  le  tourillon  p  fait 
tourner  le  levier  S,  qui  se  trouvait  placé  dans  la  position  in- 
diquée ?i^,  a ,  de  façon  qu'il  vienne  se  plaéer  comme  il  est 
indiqué  fig.  i. 

A  ce  moment  la  roue  du  sillon  F,  qui  jusqu'ici  se  trouvait 
sur  le  même  axe  que  la  roue  du  terrain  L,  se  déplace  en 
avant  et  .^e  trouve  alors,  lorsqu'on  règle  exactement  la  posi- 
tion du  bras  h,  juste  an  niveau  du  sep  delà  charrue,  fig.  i. 
On  règle  ensuite  la  roue  du  terrain  L  suivant  la  profondeur 
qu'on  désire  donner  au  sillon ,  et  cela  tout  simplement  en 
élisant  tourner,  suivant  les  besoins .  le  leVier  h  main  H  sur  la 
partie  dentée  du  segment  B, 

La  roue  du  sillon  F  ne  prendra  pas  part  n  ce  mouvement, 
car,  au  moment  où  le  diqnet  c  du  levier  H  entre  dans  la  pre- 
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mière  dent  du  segment  B  [voir  la  position  îig.  i),  le  touril- 
lon p  passe  de  la  partie  rectiiigne  de  la  coulisse  du  levier  S 
dans  la  partie  curviligne,  et,  comme  cette  dernière  est  for* 
mée  suivant  un  arc  concentrique  avec  le  segment  B,  il  est 
évident  qu'en  tournant  le  tourillon  p  n'exerce  aucune  in- 
fluence sur  ledit  levier  S.  Ce  dernier  ainsi  que  la  roue  F  res- 
tent dans  leur  position  acquise,  position  qui,  en  ce  qui  con- 
cerne la  roue  du  sillon  F,  est  c^le  correspondant  au  niveau 
du  sep,  que  cette  roue  a  prise  en  faisant  tourner  le  levier  à 
main  H  jusqu'à  l'origine  de  la  partie  dentée  du  segment  B. 

Pendant  ce  mouvement  tournant,  la  roue  du  sol  £  n'est 
pas  restée  à  sa  place,  mais  s'est  déplacée  en  arrière  en  pas- 
sant de  la  position  indiquée  fig.  2  dans  celle  représentée 
fig.  i;  si  Ton  continue  à  tourner  le  levier  //jusque  dans  la  po- 
sition, par  exemple,  indiquée  par  les  lignes  pointillées,  fig.  i, 
la  roue  L  sera  soulevée  et  viendra  se  placer  dans  ia  position 
également  indiquée  par  les  traits  pointillés. 

Grâce  à  ce  dispositif  de  réglage,  on  obtient  donc  que  ia 
roue  du  sillon  se  trouve  toujours  placée  exactement  au  niveau 
du  sep,  quelle  que  soit  la  hauteur  à  laquelle  la  roue  du  sol, 
qui  est  reliée  avec  le  levier  coudé  W,  se  trouve  soulevée  dans 
le  but  de  régler  la  profondeur  à  donner  au  sillon.  Ceci  est  un 
avantage  énorme  sur  les  charrues  dans  lesquelles,  pour  cha- 
que changement  de  profondeur  de  sillon,  on  est  obligé  de 
régler  la  position  relative  des  roues  du  sillon  et  du  sol  en 
allongeant  ou  raccourcissant  les  fusées,  ou  en  déplaçant  ou 
contournant  celles-ci  Tune  par  rapporta  l'autre,  etc. 

Ceci  est  d'une  grande  importance,  par  exemple  lorsqu'on  a 
à  travailler  des  champs  dans  lesquels  la  nature  du  terrain 
varie,  de  façon  qu'on  pourra  facilement  régler  la  charrue 
pour  des  sillons  de  profondeur  plus  ou  moins  grande  pen- 
dant le  travail  et  éviter  ainsi  que  la  charrue  avance  dans  une 
position  inclinée. 

Par  le  mouvement  en  arrière  de  la  roue  du  sol ,  la  présente 
charrue  aura  l'avantage  que  possèdent  également  les  char- 
rues anglaises  à  trois  roues,  savoir  que  les  socs  se  trouvent 
soulagés  par  la  roue  du  terrain,  mais  elle  n'aura  pas  l'incon- 
vénient de  ces  charrues,  dans  lesquelles,  pendant  le  travail, 
une  roue  se  meut  toujours  sur  le  sol  désagrégé  ou  se  trouve 
suspendue  en  l'air  de  façon  à  charger  la  charrue  seulement 
d'un  côté.  Quand  on  veut  transporter  la  charrue,  on  fixe  la 
roue  auxiliaire  T,  fig.  3,  à  la  barre  G. 

Le  dispositif  de  réglage  applicable  aux  charrues  à  roues 
qu'on  vient  de  décrire,  à  l'aide  duquel  on  pourra  opérer  la 
mise  en  place  pour  le  labour,  et,  d'un  autre  côté,  retirer  le 
soc  de  la  terre,  pourra  évidemment,  dans  ses  parties  secon- 
daires, dans  lesquelles  sont  à  compter  les  parties  qui  relient 
la  roue  du  sol  avec  le  mécanisme  de  mise  en  place  et  d'enlè- 
vement, être  modifié  considérablement  sans  sortir  pour  cela 
du  principe  de  l'invention. 

Les  figures  i',  \\  a'  et  4*  représentent  une  disposition 
modifiée. 

Fig.  i'  et  l^  charrue  en  position  de  travail,  respectivement 
en  élévation  et  en  plan. 

Fig.  a*,  élévation  d  une  charrue  à  deux  socs  en  position 
prête  à  être  transportée,  avec  la  roue  auxiliaire  de  transport 
fixée  après. 

Fig.  4*1  plan  de  cette  même  charme  munie  d'un  contre. 

Les  dispositifs  de  réglage  employés  ici  sont  analogues  à 
ceux  déjà  décrits  ci-dessus,  quant  à  la  construction  et  à  leur 
fonctionnement,  mais  a  la  place  du  levier  coudé  W  on  em- 
ploie ici  le  dispositif  suivant  : 

Le  levier  de  rëg^ge  H  est  formé  de  deux  bras  :  le  touril- 
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Ion  p,  qui  est  placé  sur  son  petit  bras,  se  trouve  guidé  dans 
la  coulisse  du  levier  S;  ledit  levier  H  porte ,  en  outre,  le  seg- 
ment fixe  9,  dont  le  centre  se  trouve  au  point  d'appui  sur 
lequel  pivote  le  levier.  Ce  même  point  est  celui  autour  du- 
quel tourne  Tessieu  coudé  r  de  la  roue  du  sol  £>  et  Tessieu  r 
est  relié  avec  le  segment  q  par  la  pièce  mobile  g. 

Le  sèment  q  a  donc  essentiellement  pour  but  de  permettre 
de  placer  d'une  manière  [^us  avantageuse  le  point  d'attaque 
de  la  force  de  levier  agissant  sur  l'essieu  de  la  roue  du  sol, 
fig.  1,  de  façon  à  pouvoir  exécuter  la  charrue  à  meilleur 
marché. 

Lorsqu'on  dégage,  par  conséquent,  le  levier  £f  de  la  pre- 
mière dent  où  il  se  trouve  accroché,  il  s'ensuit  que  la  roue 
du  soi  JL,  suivant  la  position  de  la  4ent  dans  laquelle  00  ac- 
croche ensuite  le  levier,  est  plus  ou  nM>ins  soulevée  sans  que 
pour  cela  la  roue  du  sillon  F  se  déplace.  Si,  au  contraire,  00 
baisse  le  levier  H,  fig.  3*,  la  roue  du  sol  descend  et  se  rap- 
proche de  la  roue  du  sillon,  tandis  que  cette  dernière  des- 
cend en  même  temps,  puisque  le  tourillon  p  du  levier  se  meut 
maintenant  dans  la  partie  droite  du  levier  à  coulisse  S,  et 
recule  de  façon  à  venir  se  placer  dans  la  position  dans  laquelle 
la  charrue  doit  être  transportée. 

Si  pour  labourer  on  veut  se  servir  d'un  contre  F,  on  fixe 
simplement  ce  dernier  sur  l'âge  A ,  fig.  4*. 


BaBVBT  n*  193871,  en  date  du  8  septembre  1888, 
A  MM.  Lins,  pour  des  perfectionnements  aux  semoirs. 
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Les  perfectioanements  formant  f  objet  de  la  présente  in- 
vention sont  relatifs  au  genre  de  semoirs  dans  lesquels  des 
rouleaux  ou  cylindres  de  pression  élastiques  ou  pourvus  d'un 
revêtement  élastique  avec  rainures  au  fond  de  la  boite  à  se- 
mence ou,  ce  qui  est  préférable,  avec  rainures  ménagées  dans 
un  cylindre  dont  la  rotation  est  produite  par  une  roue  de 
support,  fonctionnent  en  combinaison  telle,  que  les  grains  à 
semer  soient  saisis  et  amenés  sur  le  champ  par  un  entonnoir 
et  un  tube,  sans  subir  le  moindre  endommagement 

Les  perfectionnements  consistent  dans  la  disposition  des 
rouleaux  de  pression  dans  des  dispositifs  produisant  le  dépla- 
cement simultané  de  la  boite  à  sem^kce  et  du  cylindre  à  rai- 
nures dans  le  but  de  produire  le  désengrenage  des  roues 
m(rtrices  de  la  roue  de  support  et  de  permettre  leur  change- 
ment immédiat 

Dans  le  dessin,  les  figures  1  à  4  représentent,  en  vues  et 
en  coupes,  un  semoir  de  ce  genre  avec  rouleaux  de  pres- 
sion. 

De  la  boite  A  la  semence  vient,  par  des  rainures  circu^ 
laires,  dés  cylindres  B  sur  les  rouleaux  de  pression  C«  pourvus 
d'un  revêtement  élastique  ou  à  ressort  se  plaçant  dans  les 
raiiHirea  du  cylindre,  saisissant  les  grains  et  les  faisant  venir 
de  la  boite  A  dans  l'entonnoir  D,  sans  être  endommagés.  Au 
Uen^Sd'adapter  les  rainures  sur  un  cylindre,  on  peut  les  mé- 
nager aussi  dans  on  fond,  une  planche,  etc.,  relié  avec  ii 
boite  à  semence. 

Afin  de  pouvoir  semer  des  semences  de  différentes  gros- 
seurs, il  devient  nécessaire  de  pouvoir  faire  occuper  aux  rou- 
leaux de  pression  C  la  position  exacte  par  rapport  au  cy< 
lindr^.  Â  cet  effet,  sur  Taxe  H  des  rouleaux  de  pression  agit 
unejbroche  à  vis  E,  mise  en  rotation  par  la  vb  sans  fin  C  au 
moyen  de  la  roue  hélicoïdale  F  fixée  à  la  broche  à  vis  qui 


pénètre  ou  sort  de  Técrou  J,  maintenu  fixe  dans  la  pièce  K, 
suivant  le  sens  de  rotation  de  la  vis  sans  fin  G.  L'axe  U  est, 
par  suite,  entraîné,  et  les  rouleaux  de  pression  C  peuvent 
ainsi  être  rapprochés  ou  éloignés  du  cyUndre  rainé  B  avec 
exactitude  et  facilité,  en  vue  du  passage  des  semences  de 
toute  grosseur. 

Afin  de  pouvoir  donner  différentes  vitesses  au  cylindre 
rainé,  une  roue  en  étages  M  actionnant  la  roue i^T  fixée  sur  le 
cylindre  B  et  pouvant  être  remplacée  facilement  est  adaptée 
à  une  roue  de  support  L. 

La  distance  de  Taxe  de  la  roue  du  cylindre  rainé  B  restant 
constamment  la  même,  il  existe  une  roue  spéciale  N  pour 
chaque  nombre  de  dents  de  la  roue  en  étages.  Afin  de  pou- 
voir changer  facilement  ces  roues,  nous  avons  adopté  un  dis- 
positif permettant  de  déplacer  vers  l'arrière  toute  la  boite  à 
semences  et  de  produire  ainsi  le  désengrenage  des  roues  M 
etN. 

La  rotation  de  farhfe  o  est  pnidirite  an  moyen  de  la  roue 
dentée  P  et  du  secteur  Q  mû  par  le  levier  S,  le  soc  Y  étant 
levé,  par  ce  fait,  au  moyen  des  cbaloes  X  s'enroulant  sur 
l'arbre. 

Un  tourillon  excentrique  7  de  cet  arbre  actionne  la  tige  de 
combinaison  U,  dont  l'autre  extrémité  saisit  le  boulon  V  fixé 
au  chariot  ^  de  la  boite  à  semences.  Lorsque  l'arbre  0  est 
donc  tourné  comme  il  est  dit  ci-dessus,  le  tourillon  T  déplace 
vers  l'arrière,  au  moyen  de  la  tige  de  combinaison  U,  le  cha- 
riot fV  avec  la  boite  à  semences  et  le  cylindre  B.  Dans  cette 
position  extérieure  de  la  boite,  le  levier  «S  peut  être  maintenu 
fixe  et  la  roue  N  être  changée. 

Au  lieu  d'être  déplacés  vers  le  cylindre  rainé  B  par  des  bro- 
ches à  vis  E,  les  roîdeaux  de  pression  pourraient  l'être  égale- 
ment à  l'aide  d'un  excentrique  Z«  fig.  4* 


Bbbvbt  n*  193876,  en  date  du  8  septembre  1888, 
A  M.  GAUDiif,  pour  un  système  de  charrue  déchaum€use. 

(Extrait.) 

PI.  X,  fig.  i  et  2. 

La  présente  invention  a  pour  objet  un  nouveau  système  de 
charrue  déchaumeuse  établie  de  façon  que  les  roues  roulent 
dans  les  raies,  ce  qui  a  pour  avantage  de  ne  pas  aMm^  le 
travail  et  de  donner  aux  charrues  moins  d'efforts  à  produu'e 
pour  tirer  la  charrue.  £n  outre,  ma  charrue  est  pourvue  de 
mécanismes  permettant  de  régler  la  direction  en  faisant  plus 
ou  moins  pivoter  sur  elle-niême  la  roue  d'avant  et  de  droite 
et  la  roue  d'arrière.  Enfin,  un  système  de  levier  permet  de 
régler  le  degré  d'abaissement  des  soos  et,  par  suite,  la  pro- 
fondeur des  raies  que  l'on  doit  pratiquer  dans  la  terre. 

Fig.  1,  élévation. 

Fig.  2 ,  plan. 

Ainsi  qu'on  le  voit  sur  le  dessin ,  ma  charrue  déchaumeuse 
comporte  un  âge  A  B  incliné  dans  le  sens  de  la  marche  et  <pii 
se  redresse  vers  la  partie  postérieure  de  la  charrue.  Sous  l'âge 
sont  établis,  au  moyen  de  supports  C,  les  déversoirs  D  pour- 
vus de  leurs  socs  E,  Ces  déversoirs  sont  équidistants,  pour 
que  les  raies  soient  formées  à  égale  distance  Tune  de  l'autre. 

L'âge  A  B  est  porté  par  trois  roues  F,  G,  H,  établies  d'une 
façon  toute  spéciale.  La  roue  G  est  rdiée  au  corps  de  k 
charrue  par  l'intermédiaire  d'une  ferrure  L  Elle  est  maintenue 
dans  une  chape  coudée  dont  la  partie  verticale  est  engagée 
dans  une  douille  formée  à  l'extrémité  de  la  ferrure  Ij  et  elle 
peut  tourner  librement  dans  cette  douille,  de  façon  à  prendre 
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(l*eUe-inème  la  directioD  voulue  pour  la  marche  de  la  char- 
rue, comme  dans  les  roulettes  de  meubles. 

On  peut  maintenir  la  douille  au  niveau  convenable  au 
moyen  d'une  goupille  que  Ton  engage  dans  des  orifices  pra- 
tiqués à  cet  eflet  dans  la  tige  de  la  chape.  On  pourrait  arriver 
au  même  résultat  au  moyen  de  leviers  analogues  à  ceux  qui 
seront  décrits  plus  loin.. 

Quant  aux  deux  autres  roues  F,  H,  elles  sont  directwoent 
établies  au-dessous  des  extrémités  de  Tage  Â  B.  La  roue  F 
d'avant  est  fixée  par  sa  chape  J  sur  le  côté  d'une  bague  K. 
Cette  bague  est  engagée  sur  ua  arbre  vertical  L,  autour  du- 
quel elle  est  folle,  sans  pouvoir  y  pisser  longiludinalement 
La  tige  de  la  chape  J  se  prolonge  de  façon  à  venir  s  engager 
dans  deux  ceilletons  Jkf  formant  corps  avec  une  pièce  qui  em^ 
boite  la  douille  N  de  Tage,  emmanchée  sur  Tarbre  L, 

Les  deux  ceilletons  M  peuvent  tourner  autour  de  TarbreL; 
d  autre  part,  un  collier  0  entourant  rextrémité  supérieure  de 
Tarbre  L  peut  tourner  fou  autour  de  cet  arbre;  il  est  pourvu 
d  une  tige  P  descendant  verticalemeot  et  traversant  également 
les  oreilles  M. 

Le  collier  O  porte,  en  outre,  une  tige  horizontale  Q  reliée 
par  une  tringle  R  avec  un  autre  levier  T  fixé  par  un  collier  V 
sur  Tarbre  V  qui  supporte  la  roue  d'arrière  H,  Un  levier  de 
manœuvre  À'  fixé  sur  le  collier  V,  cbveté  hii-mème  sur  Tar- 
bre  V,  sert  à  faire  tourner  simultanément  la  roue  d'arrière  H 
et  la  roue  d'avant  F.  En  effets  le  levier  S  fait  tourner  à  la 
fois  Tarbre  F  et,  par  suite,  la  roue  H,  par  Tintemiédiaire  des 
liges  T,  de  la  tringle  JR,  du  levier  Q,  du  coUier  O,  de  la  tige  P» 
des  oreilles  M  et  de  la  chape  J. 

Ainsi ,  au  moyen  du  levier  de  manœuvre  S,  on  peut  à  vo- 
lonté faire  tourner  autour  d'un  axe  vertical  les  (Jeux  roues  F 
et  H,  de  façon  à  pouvoir  ré^er  â  volonté  la  marche  de  la 
charrue. 

En  outre*  ma  charrue  déchaumeuse  permet  de  soulever  à 
volonté  les  socs  et  de  rendre  en  même  temps  à  la  roue  F  son 
entière  liberté  lorsqu'on  veut  retourner. 

Â  cet  effet,  un  levier  FF  est  articulé  â  l'extrémité  de  l'arbre  L 
et  est  combiné,  par  l'intermédiaire  d*une  bielle  X,  avec  un 
levier  à  main  Y  qui  peut  osciller  autour  de  son  articulation 
sur  son  support  L.  En  son  milieu ,  le  long  levier  W  est  relié 
ù  l'âge  À  B  par  une  bidle  a.  Si  l'on  appuie  sur  le  levier  Y,  la 
biellelte  X  soulève  le  levier  FF  en  le  faisant  tourner  autour  de 
son  point  d'appui  fixe  0. 

La  bielle  a  élève  l'âge  À  B  avec  tous  les  socs  E,  la  douille  N 
remonte  sur  l'arbre  L  en  entraînant  les  oreilles  M  et  en 
dégageant  ainsi  la  tige  J,  ce  qui  rend  toute  liberté  à  la 
chape  et  a  la  roue  F.  La  charrue  est  donc  prête  à  être  re- 
louraée. 

Pour  maintenir  la  charrue  dans  cet  état,  sans  être  obligé 
de  prolonger  l'efifort  exercé  sur  le  levier  Y,  on  maintient  ce 
dernier  baissé  au  moyen  d'un  crochet  quelconque. 

On  comprend  qu'en  appuyant  plus  ou  moins  fortement  sur 
le  levier  Y,  on  peut  régler  à  volonté  la  hauteur  des  socs,  de 
façon  à  creuser  dans  le  sol  dfss  raies  dont  on  peut  faire  varier 
la  profondeur,  suivant  la  nature  dea  .terrains  à  labourer.  Un 
secteur  b  percé  de  perforations  permet,  à  l'aide  d*une  gou- 
pille, de  maintenir  le  levier  Y  au  niveau  voulu  une  fois  le  ré- 
glage de  la  profondeur  du  travail  déterminé. 

Enfin,. pour  soulever  la  partie  postérieure  de  l'âge  i  B  en 
même  temps  que  la  partie  antérieure,  soit  pour  diminuer  la 
pix>fondeur  des  raies,  soit  pour  marcher  sur  route,  un  troi- 
sième levier  c  est  articulé  sur  le  collier  V;  par  ce  levier,  on 
soulève  p!us  ou  moins  la  douille  d  qui  supporte  i'age  et  qui 
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repose  sur  le  levier  par  l'intermédiaire  d'une  queue  verti- 
cale e  perforée  sur  toute  sa  hauteur,  et  dont  on  i*ègle  la 
position  par  une  goupille  qui  prend  appui  sur  le  susdit  le- 
vier c. 

Additioh  en  date  du  7  septembre  188g. 
(Extrait) 

PI.  X,  fig.aet4. 

La  présente  addition  a  pour  objet  différentes  modifications 
apportées  à  ma  charrue  déchaumeuse;  cette  nouvelle  coaibi  • 
naison  des  organes  mécaniques  de  ma  machine  en  simplifie 
la  construction  et  la  manœuvre,  tout  en  augmentant  la  faci- 
lité du  travail. 

Les  dispositions  que  j'ai  adoptées  pour  arriver  h  ces  résol* 
tats  sont  représentées  sur  le  dessin. 

Fig.  3,  élévation  de  la  charrue  déchaumeuse. 

Fig.  4«  plan. 

Ma  charme  déchaumeuse  se  compose  d*un  âge  A  B  avec 
lequel  font  corps  deux  douilles  C  et  D;  une  troisième  E  est 
reliée  à  cet  âge  i  B  par  les  barres  F  et  G,  fixées  à  l'aide  de 
boulons  ou  rivets. 

Les  socs  K  sont  boulonnés  sur  l'âge  À  B  horizontal  ;  tous  ces 
socs  sont  de  même  dioiension  et,  par  conséquent,  d'une  con- 
struction courante  et  £M:iie. 

Les  deux  roues  d'avant  M  et  N  sont  montées  sur  chapes; 
leurs  axes  tournent  librement  dans  les  douilles  D  ciE,  Aux 
extrémités  de  ces  axes  sont  calés  des  leviers  L  et  P. 

La  position  du  levier  L  est  déterminée  a  Tavance  ;  celle  du 
levier  P  et,  par  contre,  de  la  roue  N,eat  rendue  variable  an 
gré  du  conducteur  à  l'aide  des  leviers  articolés  P  et  //  et  de  la 
tringle  J. 

Un  dispositif  spécial  placé  à  l'arrière  de  la  charrue  déehau* 
meuse  permet  de  régler  la  profondeur  de  fouille  que  l'on  dé- 
sire donner  aux  socs.  Â  cet  effet,  la  roue  J  est  montée  sur 
une  chape  dont  i'axe  s'enmianche  dans  la  douille  C;  sur  cette 
chape  jR  est  fixée  l'extrémité  d'une  chaîne  Vaucanson  0  en- 
grenant avec  une  roue  dentée  Q,  tournant  sur  un  axe  fixé  sur 
l'âge  A  B;  l'extrànité  supérieure  de  la  diaine  est  boulonnée 
à  la  partie  haute  de  Taxe  de  la  chape  R. 

Sur  l'axe  de  la  roue  dentée  est  calée  une  petite  manivdle 
servant  à  relever  plus  ou  moôns  l'âge  et,  par  suite,  les  socs. 
Une  roue  à  crans  fixe  et  indépendante  de  l'axe  de  la  roue 
dentée  sert  à  fixer,  à  l'aide  d'une  goupille  S  placée  sur  le  bras 
de  la  manivelle  et  s'engageant  dans  les  crans  de  la  roue  fixe 
où  elle  est  maintenue  à  l'aide  du  ressort  T,  Tage  et  les  socs 
dans  une  position  déteraûnée ,  suivant  la  volonté  du  con- 
ducteur. 

Le  calage  de  la  maniveUe  U  est  mobile,  de  telle  sorte  que 
pour  opérer  le  désembrayage,  on  comprime  le  ressort  T  en 
tirant  à  soi  la  manivelle,  et  la  goupille  S  se  trouve  dégagée 
des  crans. 

V,  crochet  d'attelage. 

Mon  perfectionnement  consiste  principalement  en  un 
dispositif  placé  à  Tarri^^  de  la  chamie  déchaumeuse,  per* 
mettant  au  conducteur  de  régler  son  travail  en  profondeur 
et  en  direction  d'une  manière  simple  et  facile. 
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Brevet  n*  193036,  en  date  du  18  septembre  1888. 

A  M,  ScHWEiTZER,  pour,  un  nouveau  syUinrn  de  brùtee, 
dénommée  brosse  Schweàzer. 

(SxtAitO 

Cette  brosse  est  destinée  principalement  au  nettoyage  des 
grains,  mais  peut  être  également  appliquée  att  nettoyage  de 
produits  similaires. 

Brevet  n*  193335,  en  date  du  h  octobre  1888, 
A  M.  Bbccaro,  pour  une  presse  à  raisin  avec  séparêieuf 
oaLoniaiitfue  de  la  rifle. 

(Extrait.) 

Pi.  XL 

Cet  appareil  a  pour  but  de  séparer  la  rafle  des  graines  du 
raisin  qui  a  été  préalablement  pressé.  On  a  essayé  depuis 
longtemps  à  produire  une  telle  machine,  mais  on  n'a  jamais 
pu  obtenir  le  résultat  que  l'on  désirait  parce  qu'on  y  égrenait 
le  raisin  avant  de  le  presser,  tandis  que ,  dans  Tappareil  que 
l'on  va  décrire,  le  pressage  du  raisin  précède  sa  séparation  de 
la  rafle.  Cela  forme  un  point  très  important  de  mon  invention. 

L'appareil  est  représenté  à  titre  die  spécimen  seulement. 

Fig.  1,  coupe  longitodinak. 

Fig.  2 ,  coupe  verticale. 

Le  raisin  étant  introduit  dans  la  trémie  t,  paste  entre  deux 
cylindres  cannelés  en  biais  c,  dont  le  rapprochement  est 
réglé  par  deux  vis  de  presuon  qfui  agissent  vur  des  coussinets 
mobiles  borizontalenient  sur  des  goîdes  g. 

Les  deux  cylindres  c  ont  un  diamètre  de  i5  centimètres,  et 
les  cannelures  longitudinales  sont  formées  par  une  succession 
de  ressauts  de  section  convenablement  étadiée. 

Les  deux  cylindres  tournent  Tun  contre  l'autre  et  «ont  ac- 
tionnés par  un  engrenage  r.  Le  raisin  ainsi  pressé  tooabe 
dans  le  cylindre  T,  dont  la  partie  inférieure  est  formée  par 
un  canal  demi-cylindrique  en  tôle  de  cuivre  étamée  et  per- 
forée de  trous  ayant  a 5  millimètres  de  diamètre,  à  distance 
de  4  centimètres  entre  leur  axe. 

Ce  canal  est  surmonté  par  un  couvercle  mobile  demi-ci r> 
culaire  en  tôle  non  perforée.  Le  canal  inférieur  perforé  est 
aussi  amovible,  parce  qu*en  travaillant  des  raisins  gras  ou  un 
peu  fermentes,  il  peut  arriver  qu'on  doive  le  nettoyer,  même 
plusieurs  fois,  dans  la  journée;  pour  cela  il  coulisse  et  sort 
iur  le  devant  de  l'appareil. 

Dans  le  cylindre  horixontal  toarne,  avec  une  vitesse  déter- 
minée, l'appareil  séparateur  de  la  rafle,  consistant  en  un 
arbre  en  bois  A  de  section  hexagonale,  sur  lequel  sont  fixées 
des  spatules  en  bois  S  disposées  en  hélice,  ainsi  que  le  montre 
le  dessin.  Cet  arbre  hexagonal  est  traversé  par  un  arbre  en  fer 
posé  sur  des  supports  et  qui  porte  à  une  extrémité  le  volant  V 
et  une  des  roues  de  l'engrenage  //'. 

L'appareil  séparateur  de  la  rafle  est  actionné  par  la  même 
manivelle  m  qui  actionne  les  cylindres  presseurs  e  au  moyen 
de  l'engrenage  IT,  ayant  le  rapport  nécessaire  à  obtenir  la 
vitesse  désirée. 

Les  graines  et  le  liquide  traversent  la  tôle  perforée  et  tom- 
bent dans  le  récipient  R  place  en  dessous. 

La  rafle,  par  contre,  sort  à  la  partie  antérieure  de  l'appa- 
reil, vers  laquelle  elle  est  poussée  par  l'action  des  spatules  S 
disposées  en  hélice,  et  tombe  dans  un  autre  récipient  qui 
n'est  pas  représenté  sur  le  dessin. 


Brevet  n*  1935(i0,  eu  date  du  i5  octobre  1888, 

A  M.  Albaret,  poar  des  perfeciionnemenis  au»  moisson- 

nmue^limses. 

(EztnH.} 

PI.  XI. 

Ces  perfectionnements  visent  la  disposition  d'ensemble  des 
moissonneuses-lieuses,  dont  la  comtruction  se  trouve  simpli- 
fiée en  même  temps  que  le  poids  en  est  réduit,  sans  toutefcMS 
rien  enlever  de  la  solidité;  ils  visent  également  la  disposition 
^ciale  du  lieur  qui  y  est  appliqué,  et  un  moyen  de  fournir 
un  réglage  sîmi^  et  pratique  au  disque-étoile  dudit  lieur. 

Fig.  1  à  3,  vue  longitudinale,  vue  latérale  et  plan  de  Ten* 
semble  d'une  moissonoeuse^iiease  simplifiée  d'après  notre 
invention. 

Fig.  4  à  6,  disposition  du  lienr  que  nous  appliquons  à  ces 
moissonneuses. 

Fig.  7  à  10,  détails  de  la  di^>osition  destinée  an  réglage  du 
disque-étoilé  en  vue  de  compenser  l'usure. 

Ensemble  de  la  moissonneuse.  —  Le  mécanisme  principal, 
réduit  autant  que  possible,  est  fixé,  non  pas  sur  un  bâti  en 
bois,  comme  dans  les  moissonneuses  actudDes,  mais  sur  un 
bèli  en  fer  el  acier  formé  de  cornières  solidement  boulonnées 
entre  elles.  De  cette  façon ,  on  empêche  complètenoent  la  va- 
riation dans  la  position  des  organes  que  la  déformation  du 
bois  occasionne  souvent  par  la  sécheresse  on  l'humidité. 

Cette  diq[K>sition  permet  aussi  de  réduire  les  proportions 
de  oaanière  à  donner  à  l'ensemble  un  poids  bien  inférieur  à 
celui  des  machines  similaires,  sans  que  cela  nuise  k  la  soli- 
dité ,  qui  ne  laisse  rien  à  désirer,  eu  égard  ft  la  qualité  des  ma- 
tériaux (fer  ou  acier)  employés. 

Notre  moissonneuse  est  donc  légère  à  la  traction  et  peut, 
dans  la  plupart  des  cas,  fonctionner,  traînée  par  deux  che- 
vaux, tandis  que,  pour  produire  certam  travail  difficile  avec 
les  autres  moissonneuses,  il  Ikut  toujours  trois  chevaux. 

D'un  autre  côté,  les  engrenages  de  transmission  sont  bien 
abrités  et  la  roue  motrice,  tout  en  métal ,  est  à  rais  solidement 
reliés  au  moyeu  et  a  sa  couronne  dentée  rapportée  au  moyen 
de  pattes  et  de  boulons. 

Le  remplacement  de  cette  roue  est  ainsi .  facilité  et  peut 
s'effectuer  très  rapidement  en  cas  de  réparaltons. 

La  toile  sans  fin  destinée  à  ranger  le  pied  des  gerbes  sur 
le  plan  incliné  du  lieur,  toile  presque  toujours  employée  dans 
les  moissonneuses-lieuses,  est  supprimée  et  remplacée  par 
une  planche  i  ^  fig.  a ,  garnie  de  lames  en  métal,  offirant  toute 
sécurité  par  tous  les  temps  et  ne  demandant  aucun  réglage. 

Cette  planche  supprime  tous  les  tnconvénients  de  la  toHe, 
qu'il  faut  souvent  retendre  et  pour  cela  arrêter  le  travail,  ce 
qui  occasionne  une  perte  de  temps  pr^udiciable;  elle  est  ac- 
tionnée par  un  plateau-manivdleB^  fig.  a,  mû  par  des  engre- 
nages coniques ,  et  est  maintenue  à  son  autre  extrémité  par  un 
levier  à  articulation  C. 

L'ensemble  de  la  moissonneuse  est,  en  outre,  très  bien 
équflibré  et  offre  les  plus  grandes  facilités  de  conduite,  sans 
être  obligé  d'arrêter  l'attelage. 

Le  siège  du  conducteur  est  placé  de  manière  que  cdui-ci 
ait  sous  la  main  tous  les  leviers  nécessaires  pour  relever  ou 
abaisser  le  porte-scie,  pour  modifier  la  hauteur  et  Ifhdinaison 
des  rabatteurs,  pour  i'embrayagis  et  le  désembrayage  de  la 
machine. 

Le  conducteur  peut  également  varier  instantanément  fen- 
droit  de  liage  des  gerbes,  suivant  que  les  récoltes  sont  lon- 
gues ou  courtes. 
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Lehàtî  prinoipiilet,  par  suîAe,  le  mécanisme  complet,  peu- 
vent être  élevés  ou  abaissés  à  vdoaté  en  tournant  simpiemeol 
une  manivelle  0,  %«  5«  qui  opère  très  rapidement  à  Taide 
d  une  roue  R,  avec  une  vis  sans  fin,  pkeée  dans  un  colliee 
mdbile  P»  fig.  a. 

Contre  le  taUier  du  Iknr,  on  peut  adapter  un  porte-gediMs 
très  léger  permettant  de  dkèpôser,  au  besoin  «  piusieura  gerbes 
à  la  fois  aur  le  foL  Son  fottcëonnement  est  (kcile;  il  onrcbe 
par  on  sknpie  mouvement  dm  pied  du  conâudleur.  Les  gerbes 
glissent  doucement  sur  le  sol  sans  perte  de  grain. 

L'usagé  de  cet  appareil  permet  une  économie  importante  an 
moment  da  ramassage  des  gerbes  pour  les  mettre  en  mofettes 
de  distance  en  distance. 

La  raeissonBense  a  étéauss  étudiée  peur  que  son  transport 
sur  les  routes  étroites  soét  fadie.  A  cet  effet,  tout  le  système 
de  ^appareil  lieur  T,  fig.  a,  peut  être  remonté  facilement  et 
rapidement.  Il  occupe  alors  la  position  T. 

Une  fois  le  Heur  relevé.  Je  largeur  de  la  moissonnense,  qui 
est  déjà  restreinte,  diminue  et  son  transport  peut  se  faire 
sans  remploi  d'essieux,  roues  ou  traîneaux  supplémentaires, 
sans  être  obb'gé  de  déplacer  la  flèche  ni  dételer  les  chevaux, 
c'est-à-dire  sans  transformations  longues  et  pénibles,  ainsi 
que  cela  se  fait  le  plus  souvent  avec  d'autres  machines. 

Dans  certaines  parties  de  la  France,  où  la  piâleest  très 
haute,  les  moissonneuses,  même  ordinaires,  fonctionnent 
di£Bcilement,  et  il  en  résulte  que  ce  précieux  instrument  a  de 
la  peine  à  se  propager. 

Pour  obvier  à  cet  inoonvénient,  la  largeur  des  toiles  et  de 
la  machine  doit  être  conaidéreblement  augmentée,  de  telle 
aorte  que  les  céréales,  avec  leurs  tiges,  soient  fiicilement  ra^ 
battues  sur  la  toile  sans  fin  du  tablier.  La  paille  ne  se  trouve 
donc  ipha  froissée  aux  extrémités,  surtout  du  côté  des  épis. 
On  arrive  ainsi  à  fanre  une  javdle  aussi  belle  que  lorsque  la 
paille  est  courte.  Dans  oe  cas,  la  machine  est  augmentée  dans 
sa  profondeur  et  réduite  dans  sa  largeur  de  deux  ou  trois 
doigts  de  porte-scie;  la  scie  est  également  raccourcie  de  deux 
ou  trois  lames.  La  traction  reste  ainsi  la  même  et  le  travail , 
dans  les  contrées  à  longue  paille,  est  bon» 

H  est  entendu  aussi  que,  lorsque  la  chose  est  jugée  néces- 
saire, le  tablier  peut  se  relever,  ainsi  que  cela  a  été  décrit 
dans  un  brevet  antérieur  délivré  à  mon  profit 

l4snr.  —  Ce  mécanisme,  destiné  à  produire  le  nœud  avec 
précision  et  régularité,  est  de  la  plus  grande  simplicité,  et  ses 
organes  sont  réduits  au  minimum:  il  ne  possède  qu'une  seule 
camei',  fig.  4  à  6,  et  est  disposé  de  manière  à  faciliter  le 
réglage. 

La  came  A*,  porte  sur  sa  lace  gauche  sept  dents  d'engre- 
nage b  et  sur  sa  iSace  droite  deux  dentures  séparées /et/'» 
formées  chacune  de  trois  dents. 

Lorsque  l'aiguille  tenant  la  ficelle  a  placé  celle-ci  dans  le 
cran  voulu  du  disque^toîlé  D,  fig.  4  et  5,  les  trois  denU/ 
mettent  en  mouvement  le  pignon-oône  L' muni  de  huit  dents. 
Ce  pignon  I'  et  la  vis  sans  fin  L  opèrent  alors  une  demi- 
révolution  et  font  avancer  la  petite  roue  N  et  l'étoile  Dd'un 
demi-pas  pour  approcher  suffisamment  la  ficelle  contre  le 
irein  E',  laqudle  ficdle,  par  suite  de  la  tension  du  ressort  Jtf. 
est  aussi  bien  maintenue  quand  l'aiguille  retourne  en  arrière. 

La  partie  E,  portant  le  mécanisme  du  disque  à  crans, 
montée  à  charnières  sur  £*,  articule  autour  de  cet  axe; 
letoile  D,  sous  la  traction  de  la  ficetie,  est  déf^acée  et  ame- 
née en  ly,  fig.  5.  Cette  disposition  facilite  ainsi  la  formation 
du  noeud  sans  crainte  de  rupture  de  la  ficelle,  si  celle-ci  est 
de  bonne  qualité. 


Le  nœud  est  produit  par  le  pied-de-biche  h!,  fig.  5  et  6 , 
mis  en  marche  par  l'engrenage  L*.  Celui-ci,  possédant  égaie^ 
ment  huit  dents,  est  actionné  par  la  denture  b,  qui  lui  iait 
fisire  un  tour  complet 

Pendant  l'opération,  la  came  A'  a  to^jours  suivi  son  mou- 
vement de  rotation,  tandis  que  le  pignon  L',  ayant  effectué 
le  premier  demi-tour,  reste  un  cerlaii»  temps  skationnaire 
après  le  passage  des  dents/.  Ce  pignon  est  maintenu  fixe  par 
suite  de  la  disposition  du  moyeu  /,  fig.  4»  car.  pendant  le  re- 
pos, l'une  des  surfaces  concaves  /'  ou^,  ùg.ibU,  détermi- 
nées à  cet  effet.  Crotte  légèrement  sur  le  cordon  d,  fig.  4  à  6, 
ménagé  tout  autour  de  la  came  A'  pour  empêcher  le  fonction^ 
nement  du  pignon,  sauf  à  l'endroit  des  dentures  f,f\ 

Les  trois  dents/  produisent,  en  temps  convenable,  la  se- 
conde deoB-révolution  du  pignon  JL^  déplacent  encore  l'étoile 
vers  le  frein  B'  d'un  demi-pas  pour  que  le  cran  suivant,  qui 
doit  recevoir  la  ficelle  présentée  de  nouveau  par  Taiguille, 
soit  amené  dans  la  bonne  positioa. 

Comme  cela  est  nécessaire,  le  disque-étoile,  sous  l'action 
du  ressort  Jir>  ùg*  5,  est  alors  revenu  en  D.  Sa  course  est  iaci- 
lemeat  réglée  par  la  vis  V,  taraudée  dans  le  support  V'  avec 
écrou  de  serrage.  Cet  arrêt  anéantit  également  la  poussée  lors 
de  l'engrènemenft  du  pignon  L',  Le  couteau  S,  fig.  5  et  6, 
mû  par  le  disque  A',  coupe  la  ficdle  après  la  formation  dn 
nœud. 

Quelle  que  soit  la  force  de  la  récdte,  les  gerbes  sont  toutes 
de  même  grosseur,  et  cette  dernière  peut  être  ré^ée  par  le 
BBiècanisme  à  volonté  avant  la  mise  en  travail. 

Le  réglage  dn  disque-étoile  D,  mû  par  la  vis  sans  fin  £  et 
le  pignon  N,  s'obtient  de  la  manière  suivante  : 

Si,  par  suite  de  l'usure,  cette  pièce  n'avançait  pas  sufiisam* 
ment  la  ficelle  contre  le  frein  B'  jusqu'à  la  place  voulue, 
o'est-àdlre  seulement  à  la  moitié  ou  partie  d'un  cran,  on  la 
règle  comme  suit,  par  une  espèce  de  vernier  : 

On  desserre  les  écrous  F,  F',  fig.  8,  on  retire  la  roue  N  et 
son  axe ,  puis  on  la  replace  de  façon  à  amener  l'étoile  D  à  la 
position  convenable,  tout  en  fidnnt  qu'un  des  autres  crans 
pratiqués  sur  le  disque  reçoive  le  petit  goujon  ou  talon 
d'arrêt  i  existant  sur  la  rondelle  fixe  H;  celle-ci  est  tenue,  par 
serrage,  sur  l'axe  /  au  moyen  d'une  partie  carrée  ménagée 
en  a'.  Après  l'opération,  on  resserre  les  écrous  F«f"  pour 
maintenir  tontes  les  pièces. 

Il  est  à  remarquer  que  le  nombre  des  crans,  soit  6,  pra- 
tiqués sur  l'étoile  est  pair,  tandis  que  le  nombre  de  trous, 
soit  1 1,  que  cette  étoile  possède  est  impair,  ce  qui  permet  de 
très  légères  variations  dans  le  ré^ge. 

La  douille  n,  fig.  8,  est  aussi  disposée  pour  pouvoir  se  dé- 
plaçai en  la  tournant  d'un  quart  de  tour  quand»  par  suite  de 
l'usure,  cela  est  nécessaire. 


Brbvbt  n*  103703,  en  date  du  ai  octobre  i888, 
A  M.  HoBifSBr,  pour  des  perfectionnements  easx  appa- 
reils à  nouer  des  moissonneuses  et  autres  machines  pour  lier 
les  récoUes  en  javelles,  hottes  ou  gerbes, 

(Exicait) 

w.  xn. 

Notre  appareil  à  nouer  ressemble,  dans  quelques-uns  de 
ses  organes,  au  noueur  Appleby  bien  connu.  Comme  cet  ap- 
pareil, il  est  pourvu  d'un  crochet  noueur  tournant,  d'un 
disque  à  encoche  el  d'un  presseur,  agissant  ensemble  pour 
^isir  et  retenir  le  lieu;  actuellement,  lorsque  ce  crochet 

5. 
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tourne,  il  earoiile  sur  iai-mème  une  boucle  du  lien  et«  à 
moins  que  le  lien  ne  soit  fourni  en  quantité  suflMonte,  il  se 
tend  indûment.  On  a  quelquefois  obvié  à  cela  en  montant  les 
parties  grippantes  sur  un  bâti  oscillant  dont  le  mouremeat 
est  réglé  par  une  came,  de  manière  que  le  grippeur  soit 
amené  vers  le  crochet,  pendant  que  ce  dernier  tourne;  con- 
formément à  notre  invention,  nous  employons  un  dispositif 
pour  faire  tourner  le  disque  grippeur  lorsque!  est  monté  sur 
un  bâti  oscillant;  ou  bien,  conformément  à  une  autre  partie 
de  notre  invention,  nous  nous  passons  du  bAti  oscillant  et 
disposons  le  disque  à  encoches  de  manière  que,  par  une 
simple  rotation  sur  son  axe,  il  amène  en  avant,  au  croche, 
le  lien  nécessaire  pour  former  la  boucle.  Conformément  aussi 
à  une  autre  partie  de  notre  invention,  nous  supprimons  le 
couteau  mobile  commandé  par  une  came  afin  die  trancher 
le  lien  après  chaque  ligature,  et  nous  y  pourvoyons  en  faisant 
amener  par  ie  disque  grippeur  dans  son  mouvement  de  rota- 
lion  le  lien  contre  le  tranchant  d*un  couteau  fixe. 

Fig.  1  et  a ,  élévation  de  bout  et  élévation  latérale  en  coupe 
d'une  disposition  dans  laquelle  les  organes  grippeurs  sont 
montés  sur  un  bâti  oscillant  et  sont  commandés  conformé- 
ment à  notre  méthode  perfectionnée. 

Fig.  3,  élévation  de  bout  du  bâti  dont  les  parties  actives 
sont  enlevées. 

Fig.  4»  crochet  avec  sa  tige. 

Fig.  ô  et  6,  vue  de  bout  et  élévation  latérale  en  coupe  mon- 
trant un  autre  noueur  construit  conformément  à  notre  inven- 
tion; dans  ce  cas,  nous  supprimons  le  bâti  oscillant  et  au  lien 
de  celui-ci  nous  disposons  le  disque  grippeur  de  manière 
que,  par  sa  seule  rotation,  il  fasse  avancer  vers  le  crochet  k 
longueur  de  lien  nécessaire  pour  empêcher  une  trop  grande 
tension  lorsque  le  crochet  forme  la  boucle. 

Fig.  7  à  9,  dispositions  du  grippeur  et  du  crochet  noueur 
dans  leurs  positions  respectives. 

Fig.  lO,  détail. 

Fig.  11,  modification. 

Fig.  11%  ii\  11*,  ii\  autres  modifications. 

Fig.  la,  autre  modification  dans  Tengrenage  de  commande 
du  disque  grippeur. 

Fig.  i3  et  i4,  autre  modification  dans  laquelle  Taxe  du 
disque  est  placé  différemment  par  rapport  à  la  tige  du  cro- 
chet noueur;  mais  cependant,  dans  tous  les  cas,  le  disque 
grippeur  est  placé  de  manière  que  sa  rotation  porte  en  avant 
le  lien  vers  le  crochet  noueur  lorsqu'il  forme  la  boude. 

Fig.  i5,  partie  de  notre  invention  qui  se  rapporte  à  rem- 
ploi d*un  couteau  fixe. 

a«  fig.  1  à  3,  axe  du  noueur. 

b,  bâti  fixe  monté  sur  cet  axe  et  dans  lequel  il  tourne. 

c,  bâti  oscillant  articulé  en  c  au  bâti  6. 

d,  roue  ou  came  du  noueur  ûxée  sur  Taxe  a. 

e,  crochet 

e',  pignon  monté  sur  son  axe,  par  lequel  il  est  commandé. 
f,  disque  grippeur. 

f,  presseur  maintenu  contre  le  grippeur  par  un  ressort /*. 
f\  pignon-vis  monté  sur  Taxe  du  disque  grippeur. 

g,  axe  porté  dans  des  coussinets  montés  sur  le  bâti  oscil- 
lant c  (qui  porte  aussi  le  grippeur);  il  est  pourvu  d'une  vis  g' 
et  d'un  pignon  g*. 

h ,  levier  portant  un  couteau  h'..  La  roue  ou  came  d  du  noueur 
porte  des  dents  d'  qui  font  tourner  le  pignon  e'  au  moment 
où  le  crochet  forme  la  boucle. 

La  came  d  porte  aussi  d  autres  dents  cf'qui  ne  sont  pas  dis- 
posées radialement  par  rapport  à  Taxe  a,  mais  qui  sont  des- 


tinées à  engrener  avec  le  pignon  g*  et  a  ûiire  mouvoir  simul- 
tanément son  axe  autour  du  centre  e'. 

tf*,  rainure-came  commandant  le  couteau  et  lui  faisant  cou- 
per le  lien  au  moment  voulu. 

d^,  came  placée  sur  le  moyeu  de  la  roue  d;  un  galet  c?, 
monté  sur  le  bâti  t,  bute  contre  elle  et,  en  conséquence^  la 
position  du  bâti  c  dépend  de  la  forme  de  la  came. 

I,  ressort  incliné  commandant  la  mâchoire  mobile  du  cro- 
chet; il  est  inutile  de  décrire  ici  en  détail  le  moyen  de  former 
le  nœud ,  car  il  se  fait  comme  d'habitude.  11  suffit  de  dire  que 
lorsque  ie  crochet  tourne  pour  former  la  boude  et  pendant 
que  le  ressort  est  maintenu  par  le  grippeur,  k  came  d^  per- 
met au  bâti  e  d'osdlier,  ainsi  que  l'indique  le  dessin,  de  ma- 
nière â  fournir  la  longueur  de  lien  nécessaire  au  crochet  Le 
principal  caractère  de  nouveauté  est  que  le  centre  c\  autour 
duquel  se  meut  le  bâti  osciUant,  est  pkcé  par  rapport  au 
centre  de  l'axe  a  de  manière  que  l'axe  g  du  bâti  e  qui  trans- 
met le  mouvement  du  disque  grippeur  puisse  être  commandé 
par  les  dents  d*  tournant  avec  l'axe  a. 

a,  fig.  5  et  6,  axe  du  noueur. 

b,  bâti. 

d,  came  du  noueur. 

e,  crochet 
e',  pignon. 

f,  disque  grippeur. 
/'.  presseur. 

/*,  ressort  du  presseur. 

h,  levier  du  couteau  commandé  comme  jusqu'id. 

i,  ressort  commandant  la  mâchoire  du  crochet.  Ces  parties 
sont  substantiellement  telles  que  nous  les  avons  déjà  décrites, 
avec  k  différence  importante  que  ie  j^an  dans  lequel  le  disque 
grippeur  tourne  est  modifié  de  manière  que  le  lien  nécessaire 
pour  former  la  boucle  soit  amené  au  crochet  par  k  rotation 
du  disque  lui-même.  Le  disque  grippeur  a  un  pignon/*  sur 
son  axe,  commandé  h  intervalles  par  les  dents  <P  de  k  came, 
de  façon  qu  a  chaque  rotation  de  la  came  le  disque  grippeur 
ksse  un  tiers  de  tour. 

d\  dents  qui  font  tourner  le  crochet 

(C,  rainure-came  qui  commande  le  couteau. 

Fig.  7,  disque  grippeur  et  presseur  montrés  en  coupe;  le 
bout  du  cordon  est  représenté  fermement  maintenu  entre 
eux.  Le  crochet  noueur  est  aussi  représenté  avec  le  lien  pas- 
sant sur  se3  mâchoires  fermées.  De  ce  point  le  lien  passe 
sous  k  javelle  ou  botte. 

Fig.  8,  mêmes  parties  sous  un  autre  aspect  Le  couteau  est 
aussi  représenté  dans  sa  position  de  repos. 

Fig.  9,  semblable  à  k  figure^S,  sauf  que  ie  lien  est  re- 
présenté ramené  sur  le  haut  de  k  javelle  vers  l'aiguille  ou 
porte-lien.  Le  double  lien  est,  comme  on  le  verra,  pkoé  dans 
l'encoche  du  disque  grippeur  où  il  est  pincé  dès  que  le  disque 
commence  a  tourner.  Le  double  lien  passe  aussi  sur  les  mâ- 
choires fermées  du  crochet  noueur  et  s'enroule  autoar  de 
celui-ci  lorsqu'il  tourne.  On  remarquera  que  l'arrêt  du  lien 
résultant  de  son  enroulage  est  compensé  par  le  fait  que  ie 
disque  amène  le  double  lien  vers  le  crochet  lorsqu'il  accom- 
plit une  révolution  partielle.  Avant  que  le  crochet  noueur 
complète  son  tour,  il  ouvre  ses  mâchoires  et  pinoe  entre  dles 
le  double  lien.  Les  mâchoires  se  ferment  de  nouveau  comme 
d'habitude  lorsque  ie  crochet  noueur  reprend  In  position  de 
repos.  Le  couteau  tranche  alors  le  double  lien;  la  javdie  on 
gerbe  s'éloigne  pendant  que  les  mâchcrires  du  crochet  restent 
fermées,  elle  bout  du  lien  étant  tiré  à  travers  k  boude,  ie 
nœud  est  terminé. 


Digitized  by 


Googl( 


MACHINES  AGRICOLES. 


31 


Fîg.  10,  forme  du  pignon/  ainsi  que  ses  surfaces  d*arrèt 
qui,  agissant  avec  les  surfaces  correspondantes  de  la  came  d, 
empêchent  le  pignon  de  tourner,  excepté  au  contact  des 
dents  d^. 

Fig.  11,  11%  11%  11%  ll^  modifications  dans  la  disposition 
du  presseur  et  de  son  ressort 

Dans  les  figures  n*et  ii*,  nous  employons  une  tige  d'a- 
cier ajustable  au  moyen  d*une  vis. 

Le  disque  grippeur  peut  être  commandé  de  différentes  ma- 
nières, pourvu  que  le  sens  de  la  rotation  soit  tel  que,  sous 
son  simple  effet,  il  amène  le  lien  au  crochet  noueur.  Le  disque 
grippeur  peut  aussi  être  commandé  comme  on  le  voit  fig.  la 
ou  fig.  i3  et  i4-  Quelquefois  le  disque  grippeur  est  disposé 
pour  faire  un  demi-tour,  dans  le  but  de  faire  couper  le  lien 
par  un  couteau  fixe  au  lieu  d*un  couteau  actionné  par  une 
came;  cette  disposition  est  représentée  fig.  i5. 

k,  couteau  fixé  au  presseur. 

Dans  ce  cas,  on  verra  que  le  disque  grippeur  amène  pre- 
mièrement le  lien  au  crochet  noueur  comme  auparavant;  puis 
ensuite  le  bout  en  est  serré  et  maintenu  latéralement,  de 
sorte  que  lorsque  le  noeud  est  complet  le  lien  est  amené 
contre  le  tranchant  du  couteau,  et,  lorsqu*il  est  fixé  autour 
de  la  javelle,  il  est  forcément  tranché. 


Brevet  n*  1037&5 ,  en  date  du  a6  octobre  i888, 

A  M.  Strawson,  pour  une  machine  pneumatique  per- 
fectionnée  pour  distribuer  sur  le  sol  en  culture,  les  semences, 
engrais  et  autres  substances  solides  et  liquides. 


(Extrait) 


PLX, 


Cette  invention  a  pour  but  de  fournir  un  appareil  à  Taide 
duquel  toutes  sortes  de  grains,  semences,  engrais  artificiels, 
remèdes  chimiques  pour  les  mouches  à  navets  ou  autres  in- 
sectes nuisibles,  et  autres  substances  liquides  ou  solides  qui 
sont  destinées  à  être  déposées  sur  la  surface  de  terre  ou  les 
récoHes  en  cidture,  peuvent  être  distribuées  régulièrement  et 
également  sur  la  surface  de  ces  terres  ou  récoltes,  à  bon 
marché. 

Suivant  cette  invention,  je  place  la  matière  à  distribuer 
dans  une  trémie  reliée  à  une  soufiBerie  et  je  présente  plus  ou 
moins  de  matière  à  TAction  du  courant  d*air  produit  par  la 
soufflerie,  à  Taide  d*un  moyen  d^alimentation  convenable,  de 
façon  k  distribuer  une  plus  ou  moins  grande  quantité  de  ma- 
tière par  superficie,  suivant  le  besoin.  Je  fais  marcher  la  souf- 
flerie par  on  engrenage  convenable  venant  des  roues  de  véhi- 
cule sur  lequel  tout  Tappareil  est  monté. 

Fig.  1,  âévation  de  côté  d'un  appareil  construit  conformé- 
ment à  mon  invention,  une  partie  des  roues  du  véhicule  étant 
enlevée  pour  faire  voir  Tengrenage. 

Fig.  2,  coupe  de  la  trémie  et  de  la  soufflerie,  montrant  les 
rouleaux  d^alimentalion. 

Fig.  3,  planche  de  distribution. 

Fig.  4  6t  5,  bec  distributeur  pour  les  substances  solides, 
telles  qne  les  semences,  la  suie,  les  grains  ou  autres  matières 
semblables. 

Fig.  fi,  bec  distributeur  pour  les  liquides. 

Fig.  7,  coupe. 

Fig.  8  et  9,  modifications  pour  des  buts  spéciaux. 

a ,  trémie  fixée  au  châssis  b  supporté  par  les  roues  c.  Sur 
Vaxe  de  lo  roue  c  est  calée  une  roue  dentée  d  s*engrenant 

DreveU.—  1888.  —  Tome  LXVI  (noav.  série). 


avec  le  pignon  e,  ledit  pignon  actionnant  la  roue  dentée^ 
qui ,  à  son  tour,  actionne  le  pignon  g,  à  Taxe  duquel  est  calée 
la  poulie  à  courroie  h  qui  actionne  la  soufflerie  j  au  moyen  de 
la  poulie  i  et  de  la  courroie  k.  Les  rouleaux  d'alimentation  k'  k* 
reçoivent  le  mouvement  du  moyeu  des  roues  au  moyen  d'une 
chaîne  Vaucanson  /  et  d*une  poulie  m. 

La  matière  à  distribuer  tombe  de  la  trémie  a  sur  la  par- 
tie r'  du  bec  r  qui  répand  le  courant  de  matière  dans  la  forme 
désirée,  c'est-à-dire  plus  épais,  sur  les  côtés  qu'au  centre,  et 
le  courant  d  air  entraine  la  matière  avec  lui ,  étant  guidé  dans 
sa  course  par  le  tablier  incliné  de  distribution  n,  ledit  tablier 
pouvant  être  ajusté  verticalement,  à  tout  angle  désiré,  au 
moyen  d'un  crampon  0  et  d'une  charnière  i. 

p,  garde  contre  le  vent  (seulement  pour  le  cas  où  il  y  a 
beaucoup  de  vent) ,  que  Ton  peut  ajuster  verticalement  A  Taide 
de  la  chaîne  a;  au  moyen  de  ces  ajustages,  l'appareil  peut 
distribuer  des  matières  de  différentes  gravités  spécifiques  ou 
de  différents  degrés  de  grosseur.  Pour  éviter  l'engorgement, 
je  préfère  placer  les  rouleaux  d'alimentation  k',  h^  de  façon  à 
les  faire  marcher  extérieurement  et  divergents  l'un  de  l'autre 
à  leur  partie  supérieure. 

Y,  tige  de  soutien  pour  supporter  la  trémie  a. 

Quand  on  désire  distribuer  du  liquide,  le  bec  r,  la  garde 
contre  le  vent  p  et  le  tablier  de  distribution  ic  sont  enlevés  et 
remplacés  par  le  bec  a,  fig.  6  et  7,  qui  est  relié  au  moyen  d'un 
tuyau  convenable  au  robinet  â;sur  la  trémie  a,  dans  laqudle 
et  en  communication  avec  ledit  robinet  est  inséré  un  réser- 
voir mobile  fait  en  fer  galvanisé  ou  autre  matière  convenable. 
Le  liquide  coule  dans  le  tuyau  et  pénètre  dans  le  réceptacle  B 
à  travers  l'orifice  e  qui  est  muni  d'un  bec  F  pour  attacher  le 
tuyau  de  jointure  au  bec  A,  De  petits  tubes  rétrécis  à  leurs 
extrémités  extérieures  sortent  de  B,  le  liquide  descend  dans 
ces  tubes;  il  est  saisi  par  des  courants  d'air  annulaires  l'en- 
tourant et  dispersé  par  les  ouvertures  D  sous  forme  de  pluie 
très  fine  sur  le  sol.  La  partie  G  du  bec  s'ajuste  au  tuyau  de 
sortie  de  la  soufflerie. 

Fig.  8  et  9,  modification  du  dernier  bec  mentionné. 

Je  dispose  également  l'appareil  avec  un  système  de  désem- 
bràyage  pour  permettre  à  l'opérateur  d'arrêter  le  courant 
d'air  et  d'alimentation  quand  il  le  désire,  sans  arrêter  les  roues 
du  vébicule. 

En  résumé ,  je  ferai  remarquer  que  je  ne  me  restreins  pas 
aux  détails  précis  d'engrenage  ou  de  moyens  d'alimentation 
ci -dessus  décrits  et  représentés  aux  dessins,  puisque  je  puis 
actionner  la  soufflerie  au  moyen  de  tout  engrenage  conve- 
nable, par  le  frottement  des  roues  par  exemple. 

ÂODmoif  en  date  du  10  avril  1889. 

Le  but  de  ce  perfectionnement  est  de  traiter  un,  ou  qiiand 
il  en  est  besoin,  les  deux  côtés  des  feuilles  à  la  fois,  avec  un 
liquide  convenable  ou  des  substances  en  poudre. 

Conformément  à  cette  invention  je  munis  l'appareil  de 
becs  de  distribution  ayant  des  branches  obliques  inclinées 
vers  le  haut,  vers  le  bas  et  vers  l'extérieur,  de  façon  à  em- 
pêcher les  jets  de  liquide  de  se  toucher  et  de  se  détruire  l'un 
l'autre. 

Je  fixe  à  l'appareil  ou  au  bec,  suivant  qu'il  est  le  plus  con- 
nable,  une  disposition  telle  qu'une  soupape  ou  son  équiva- 
lent, au  moyen  de  laquelle  le  liquide  pulvérisé  peut  être  pro- 
jeté des  branches  inclinées  dans  une  direction  en  haut  ou  en 
bas  ou  dans  les  deux  directions  simultanément ,  à  la  volonté 
de  l'opérateur  faisant  fonctionner  la  machine,  car  ladite  dis- 
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pofîtion  ferme  les  branches  ioelÎBées  au  courant  d  air  ou  au 
oouraiit  de  iiquâde  ou  aux  deux  si  on  le  déaire. 

Les  autres  branches,  comme  daas  la  description  prÎMâtire, 
distribuent  le  liquide  pulvérisé  horisonlalement  Je  fais  aussi 
les  becs  de  déchaiige  capaUes  de  glisser  dans  la  direction  ou 
hors  du  centre  de  la  machine  au  moyen  de  leviers  conve- 
nables ou  leur  équivalent , .  de  sorte  que  lorsque  Tappareil 
entier  est  réduit  à  sa  plus  petite  dimension,  ii  n*est  pas  ^us 
large  que  rextréme  largeur  des  roues,  ce  qui  lui  permet  de 
passer  à  travers  les  portes  ou  les  rangées  étroites  de  vignes 
sans  endommager  les  beos. 

Pour  permettre  à  la  machine  de  délivrer  des  substances  so- 
lides ou  en  poudre,  j*enlève  les  becs  ci-dessus  décrits  et  les 
remplace  par  un  déflecteur  convenable  au  moyen  duquel  la 
substance  à  distribuer  peut  être  distribuée  vers  le  côté  ou  en 
iorme  d'éventail  à  différentes  hauteurs. 

J'ai  apporté  également  un  perfectionaement  au  bec  et  au 
tablier  de  décharge  décrit  dans  mon  brevet  L'objet  de  ce 
perfectionnement  est  d'assurer  une  distribution  plus  égale  de 
la  naatière  sur  la  surCaoe  de  terre  o«  sur  la  récoke  eu  traite* 
ment  (plus  particulièrement  quand  la  machine  fonctionne  sur 
un  terrain  oblique)  que  celle  obtenue  par  les  bées  que  j'ai 
employés  jusqu'à  préâenL 

Conformément  à  cette  invention  j^aplatis  lebec  distribuleur 
à  son  extrémité  extérieure  et  il  peut  être  d'une  {dus  |»etite 
superficie  à  son  centre  qu'à  ses  côtés,  de  fa^n  à  pennettre 
un  plus  libre  passage  de  Tair  vers  les  côtés,  et  je  munia  le 
tablier  dedistrit>ution  d*un  certaia  nombre  de  doisoDa  placées 
à  travers  ce  taUier  dans  la  dineciiofi  du  courant  d*air;  ces 
doisons  peuvent  aller  jusqu'au  rouleau  d'alimentation»  ou 
elles  peuvent  être  faites  en  deux  ou  un  plus  grand  nombre  de 
morceaux  dont  la  partie  inférieure  est  attachée  au  tablier  de 
distribution,  et  la  partie  supérieure  attachée  à  un  radoîr  <mi 
autrement  fixée  à  l'appareil  poMr  permettre  l'i^tage  du  ta- 
blier de  distribution,  divisant  ainsi  l'alimentation  et  l'empê- 
chant de  tomber  vers  un  côté  lorsqu'une  roue  de  k  aaebine 
marche  sur  un  terrain  plus  élevé  que  rauire»  et  assumot  «ne 
distribution  plus  uniforme  de  k  matière  sur  les  terres  ou  ré- 
coltes. 


Brbybt  n*  195866«  eu  date  du  i3  octobre  1888, 
A  M.  MiLLOT,  fomr  un  sjttime  de  charrue. 

PI.  xm,fig.  làô. 

Les  organes  de  k  charrue  wyMm»  lliUot^  sur  lesquels  j'ap- 
pelle l'attention,  sont  :  1*  les  roues  à  douilles;  2*  le  renfort  de 
la  barre  de  traction  ;  3*  le  système  articulé  du  décliquetage. 

Roaes  à  douilles.  —  Pour  obtenir  un  bon  fonctionnement 
de  k  charrue  et  pour  avoir  une  grande  stabiliiè,  on  esi  oUigé 
de  donner  le  plus  d*écartemeot  possibk  aux  deux  roues  pur 
rapport  à  Taxe  tongitudinaL 

Quand  on  laboure  près  des  Judes,d*nn  mur  ou  d'un  arbre, 
ce  grand  écartement  des  roues  fobli^  à  laisser  une  certaine 
largeur  de  terrain  non  kbouré^  Pour  remédier  à  cet  incon- 
vénient, j'ai  ajouté  dans  le  moyeu  des  roues  une  doniik  qoi 
tourne  librement  sur  l'essieu;  le  moyeu  de  k  roue  coulîsae 
sur  cette  douille  et  y  est  fisé  au  moyen  de  deux  vis  de  pres- 
sion en  un  endroit  qudkon^e  de  k  douille,  oomme  l'indique 
k  figure  5u  Avec  cette  disposition,  rinconvénient  signalé  est 
détruit. 

ReafoH  de  U  herre  de  traetiiHi,  —  Dens  les  charmes  ae^ 
tueUes,  quand  la  eha&ne  d'attelage  est  fixée  à  Textrénùié  A  de 


k  crémaillère  de  réglage,  par  suite  du  grand  bms  de  levier* 
qui  existe  de  i  en  C«  il  arrive  à  chaque  instant  que  k  pièce 
eaise  à  Temmanchement  C  Pour  remédier  à  cek,  j'ai  ajouté 
un  renfort  B,  fig.  5,  qui  donne  la  solidité  désirable  à  tout  le 
système. 

Système  articulé  de  décliquetage.  —  Dans  les  charrues  ordi- 
naires, k  tringk  de  dédiquetage  part  directement  de  l'entre- 
toise  des  bras  au  diquel;  dans  cette  disposition,  la  tringle 
gène  k  laboureur  dans  le  nettoyage  de  sa  charrue.  Pour  re- 
médier à  œt  inconvénient,  j'ai  lyouté  une  pkque  D,  articulée 
sur  un  axe.  Sur  cette  plaque  viennent  s'adapter  les  deux 
triogks  du  déclicpietage.  Par  cette  disposition,  k  première 
tringk  se  trouve  entre  les  deux  bras  et  k  seconde  longe  k 
perehe  de  k  charrue;  par  conséquent,  Tonvrier  n'est  nulle- 
ment gêné  dans  son  travail. 

ADDmoa  en  date  du  36  jiûHet  1889. 
(Extrait.) 

PI.  XUI,  fig.  6  à  9. 

à»4mt4rain  mobile.  — La  présente  addition  consiste  unique- 
ment dans  k  changement  de  Tavant^rain  qui,  de  fixe,  de- 
vient mobile. 

Ce  système  comporte  deux  changements  principaux  : 

1*  Changement  de  l'essieu  de  l'avant-train  ; 

2*  Changement  de  la  tête  de  la  charrue. 

L'essieu,  dans  sa  longueur,  est  divisé  en  deux  parties  : 
dessus  et  dessous.  La  partie  de  deesus  jupt^urle  k  charrue; 
k  partie  de  dessous  est  alors  l'essieu  proprement  dit  et  sup- 
porte les  roues.  A  diacune  de  ces  parties  est  adaptée  une 
rondelle  D  G,  ces  deux  rondelles  servent  de  bases  aux  deux 
parties  de  l'essieu  et  ont  pour  centre  de  rotation  un  axe  B, 
fixé  sur  la  partie  inférieure;  dans  le  mouvement  ces  deux 
rondettes,  glissant  l'une  anr  l'aulre,  assurent  k  solidité  et  k 
OKihilité  parkite  de  l'avant-train. 

La  tète  de  charme  est  aussi  diviaée  en  deux  parties:  avant 
et  arrière,  eouiissani  l'nne  dans  Fantre.  La  pcûtie  d*avant  A 
est  reliée  à  k  partie  infiérienre  de  Tessien  par  deux  barres  de 
ier  C,  fixées  à  cette  partie  et  nonant  glisser  dans  les  deux 
manchons  doAt  cette  pièce  A  est  nnuiie» 

Un  cliquet,  placé  sur  la  tête  de  la  charrue,  tient  les  deux 
parties  de  cette  lète.  A  ce  dîquet  est  adaptée  une  tringle  E, 
terminée  par  «n  lerier  pkcé  à  l'entretoiae  des  mancherons. 

Pendant  k  labour,  k  diquet  est  en  pkce  dane  k  rainnre 
de  k  pièce  A,  k  charme  est  fixe  et  fonctionne  absolument 
oomme  k  ohamie  actuelk.  Le  ra^mi  torminé,  k  laboureur 
smpvûe  snr  k  kvier,  k  diqncl  est  retiré,  les  deux  parties  de 
la  tête,  isolées,  glissent  l'une  snr  Tautre  et  i'a«auA4inin  peut 
alors  tourner  (acilemenâ,  comme  il  est  indiqué  %.  8. 


Brevet  n*  194179,  en  daledn  17  aavemhm  1888» 
A  MM.  SrocLJif  et  CAifDBtiEn,  pour  une  charrue  dite 
coupe-feuilles,  pour  arracher  les  betteraves. 

(SKtimU.j 

La  présente  invention  a  pour  objet  un  nouveau  ayslème  de 
charrue  coupe-feuilka  peur  anadier  ka  iKilniniM  Au  moyen 
de  cette  charrue,  nous  nous  sommes  proposé  d'atteindre  k 
but  suivant! 

Béehausaer  k  hattenwe  an  moftm  d'appaueik  eenvenables 
fendant  k  sol  parallèlement  à  k  lignedeabettacnves  et  laciltter 
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le  travail  des  organes  feBdeur»  par  radjonction  d*un  coutre 
ou  d*uD  coupe-feuilles  destiné  k  dégager  ie  ooufare  des  feuîliM 
qu'il  pourra  rencontrer. 

Le  dessin  représenle  nm  appareti  spédinen  établi  suivant  la 
principe  de  notre  inwenlUui;  dans  o»  deasin,  nous  avons  r^ 
présenté  en  traka  plein»  kr  ehamie  à  coupe-feaJUes  tournant 
sans  mécanisme ,  .et;  eo  tiaita  auxkea  les  transfionoations  k  ùàm 
pour  rendre  le  coope-ienillet  fliohile  sous  Tactîon  des  rooes» 

Fig.  1,  la  charme  vue  de  côté,  pendant  le  travoîL 

Fig.  a ,  vue  de  boOl,  ia  chartoe  foncttonaaat 

La  nouvelle  charrue  coupe-feuilles  ainsi  représestée  est 
composée^  comme  ka  charrues  dites  hrahant  doMàkâ,  d*un 
avantrtrain  monté  smt  rouas  donnant  à  rinstrumeotk  rigidité 
-et  la  fixité  requMs,  tout  «n  permettant  de  foire  varier  k 
profondeur  à  kqyeUe  ii  doit  travaiUer  dans  k  sol. 

Les  roues  de  Tavant-train  sont  fixées  sur  Tessku  de  ma^ 
-nière  que  celui-ci  devient  arbre  moteur  utilisé  à  Actionner  le 
mécanisme  du  coupe-feuiUea. 

A  Tavant-train  se  fixe  iage  comme  dans  les  charrues  brabant 
'doubles:  mais  ici  Tage  porte  Tappareii  coup^-feoilka  destiné  à 
dégager  k  contre  des  ieuilles  qui  pourraknt  s  y  aecudmler. 
L'âge  porte,  en  outre,  k  coutre  ai  Tépée,  ces  deax  pièces  sont 
obliques  dans  k  sens  de  k  «Murdae^  pour  mkax  coaper  k 
terre,  et  incUnées  latéralement  pour  pénétrer  sous  ks  bette- 
rave» sans  ks  toucher. 

L*age  se  prdonga  par  deux  mancheropn  terminés  par  deux 
poignées  facilitant  k  manœuvre  de  FinaArument. 

L*avant-train  se  compose,  comme  pour  tous  ks  brabant 
doubles,  d'un  chéssîs  en  fer  rond  G,  dont  ks  deux  montants 
-verticaux  se  terminent  à  leur  partie  inférieure  par  des  man- 
•choos  E,  dans  ksqink  pasae  Teasieu  F  qui  portent  les  roues 
en  fer  ff. 

Dana  œ  chàasia  a*en  trouve  un  plus  petit  1  mobik  par  rap- 
port au  premier,  au  moyen  de  la  vis  de  prolondeur  K,  Le 
châssis  /est  Rxé  k  une  traverse  L  prokngée  jusqu'aux  montants 
G  sur  lesquda  eàïe  coulisse  au  moyen  de  deux  HMmchons  ap- 
propriés; c'est  celte  traversée  qui  porte  l'extrémité  antérieure 
de  i'age  M. 

Sur  l'essieu  F  tournant  avec  les  roues  porteuses  If  est  calée 
nne  roue  dentée  N  actionnant,  par  l'intermédiaire  d'une 
chaîne  Vaucanson ,  une  se^eoode  rone  dentée  P  calée  sur  un 
arbre  0  qui  repose  iur  k  châssis  fixe  G.  L'arbre  O  cooMQande 
un  arbre  7  et  k  transmission  se  kit  de  l'un  à  raotre  par  le 
moyen  des  roues  d'engrenages  U,  S  calées  respectivement  sur 
cbaîcun  de  ces  deux  arbrea;  l'arbea  T  poilte,  à  son  extrétnité, 
une  roue  dentée  R  qui  envok  k  maiwement  à  i*arbi«  J  dn 
coope-fettîlks  par  l'intermédiaÎEe  d'un  chaîne  Vaucanaen  en- 
gT^nant  avec  elle  et  avec  une  roue  X  calée  sur  l'arbre  J. 

Tontes  œs  transmtsaions  de  oMu^^ement  sont  oombiaées 
de  façon  à  augmenter  ia  vitesse  dans  des  proportions  con- 
venables. 

En  suivant  rioatrameat  de  l'avttat  vers  rankre  on  trouve 
mués  à  l'âge  i 

i*  Le  coupe-feuilles  Y; 

a*  Le  coutre  jB; 

3*  L'ipée  C. 

Le  coupe-feuilles  Y  est  monté  sur  l'arbre  J  tournant  dans 
mma  donilkit  portée  par  un  snpport  À  relié  faii.ni(>nic  k  l'âge 
M  par  une  douille  convenabk  permettant  de  régkr  k  b«iteiit 
du  coupe-feuilles. 

Le  disque  dn  ceupe4euilles  est  tranchant  et  coupe  ks 
fenilln^qu'il  rencontre  et  cek  aoît  en  s'appuyant  sur  k  sol 
qui  dans  ce  cas  lui  donne  son  mouvement  da  rotation,  soU 


en  se  servant  du  mécanisme  moteur  que  nous  venons  de  dé- 
crire; ce  disque  peut  encore  être  tranchant  à  k  manière  dea 
scies  dreokires  et,  dans  ce  cm ,  il  agit  comme  oes  scies  sur 
ka  fenilks  qu'il  rencontrep 

Quoè  qu'à  en  soit,  k  dis<pe  n'enlève  fn'uno  partk  dea 
kuiUes,  et  cette  opération  n'a  d'antre  but  que  de  kciiiter 
l'évacuation  des  kuiilea  qui  aukeaaent  ponmMent  s'accumuler 
sur  k  coutre. 

L'instrument  ainsi  combiné  soulève  iégèrament  k  ligne 
des  betteraves  et  prépare  ainsi  l'arrachage  qui  se  tMMrre  par 
là  même  singulièreraent  kdtité;  il  peut  s'exécuter  immédia- 
tement après  k  passage  de  k  charrue  ou  bien  plusieurs  jours 
après,  car  ni  le  coutre, ni  Tépée  oa rencontrent  ks  betteraves^ 
en  sorte  <|Be  celka-eipeovent  rester  en  terre  sans  crainte  de 
ks  voir  se  gâter. 

L'inatnimewt  étent  monté  comoM  les  hrabants  doubka  ne 
pent  dévier  de  k  ligne  que  suivent  les  chevaux,  ce  qui  assure 
k  régukrité  du  travaîL 

Le  coutre  joue  un  rôle  très  importent;  ii  kcilite  k  passage 
de  l'épée  en  préparant  la  terre  à  cet  effist 

U  est  «vident  que  cette  machine  est  suacepliUe  de  dé- 
chausser à  la  fois  plusieurs  rangs  debetteraves«  en  multipliant 
ka  disques,  coutres  et  épées« 


BaavKT  ti*  19M97,  en  date  du  so  novembre  t888, 

A  M.  LouKT,  pour  une  tondeuse  de  gazon  perfectionnée» 
dite  la  berrich(mne^ 

(Extrait.) 

PLX. 

Dana  tentes  les  toadenaes  de  gaaon  offertes  josqn'id  à  k 
cikntèk ,  ka  cliquets  intérieurs,  simples  on  doubles,  sont  de 
très  petites  dimenaioaa;  iea  ressorts  qui  ks  projettent  dans  ks 
encoches  ou  dente  d'encliqoetege  sont  conaéquenwient  très 
petits  et  d'action  très  ii^erteine. 

Dans  ma  tondeuse  £a  Bttrkkmmê  au  contraire,  ces  dîqaete 
sont  des  pièces  rustiqoea,  disposées  judideosement  et  assu- 
jetties à  des  ressorts  à  boudin  de  grand  dkasètre  et  de  grande 
longueur;  en  sorte  que  k  ibnctionoemeot  ne  peut  être  ni  dé* 
rangé,  ni  interrompu.  Ainsi  qu'on  le  verra  par  k  description 
qui  suit  et  k  l'inspection  du  dessiny  l'usure  des  pièces  mon» 
vMites  est  pour  ainsi  diro  nutie  et,  par  suite,  kur  durée 
presque  indéfinie;  c'est  donc  un  instrunient  iminamment 
perfectionné  qui  fait  l'objet  de  mon  invention. 

Fig.  L,  éi&ttttMn  seetionnelk  suivant  t-2^  fig»  2.  * 

fig.  a>  pkn  général  de  k  tondeuse. 

Figi  ^,  élévation  et  conpeaur  Tune. des  roues  porteuses,  k- 
qoMe  est  indiquée  à  i*encre  roqge  (original)  podr  k  cooir- 
prébensioo  de  la  transmission  dn  wooanmxeaL 

Fig. 4.  diverses  vues  dea  diquete  ou  psècea  d'enckqnetage 
de  la  roue  porteuse  et  du  volant  porte-lames. 

Fig.  ô,  deux  vues  du  pignoufl'encliquetege. 

Deux  disques  a,  a*  venus  de  fonte  avec  les  appendices  b,  b' 
sont  solidement  réonis  entra  em  an  moyen  de  k  trin^e  en- 
tretoise c  et  d'une  traverse  d  sur  kquelle  est  monté  le  cou- 
teau <r. 

Aux  extrémités  des  appendices  b,  b'  sont  boulonnées  des 
coulisses  e,  t'  qui  se  terminent  par  des  douilles  dans  lesquelles 
tourillonnent  les  bouts  defarbre/'  du  rouleau  d'appui  /.  Il 
est  kcultatif  d'élever  ou  d'abaisser  le  rouleau /par  lupporlau 
ayatème  général,  en  déplaçant  dana*  un  aena  ou  dona  l'antre 
Iea  coulisses  #>#'• 

6. 
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Les  disques  a,  a'  reçoivent  au  centre,  dans  des  bossages 
spéciaux,  les  longues  fusées  g,g\  Sur  ces  fusées  s'ajustent  à 
frottement  doux  les  moyeux  des  roues  porteuses  p,  p'  dont  la 
jante  emboite  exactement  tes  disques  a,a\  Cette  jante  est 
munie  extérieurement  de  saillies  pour  augmenter  Tadhérence 
sur  le  sol.  Intérieurement  elle  forme  un  engrenage  h  pour 
commander  un  pignon  k  qui  est  installé  à  frottement  sur  un 
axe  /  traversant  le  disque  et  constituant  Taxe  du  volant  à 
lames  coupantes. 

Au  dessin,  j'indique  que  les  tourillons  /  sont  fixés  dans  le 
centre  des  plateaux  m,  m!  venus  de  fonte  avec  les  bras  héli- 
coïdaux sur  lesquels  sont  rapportées  les  lames  ou  couteau  en 
acier  n,  au  nombre  de  quatre,  plus  ou  moins. 

Intérieurement,  chacun  des  tourillons/  du  volant  est  percé 
d'une  mortaise  qui  le  traverse  diamétralement  Dans  cette 
mortaise  rectangulaire,  avec  extrémités  arrondies,  s'ajustent 
deux  pièces  en  acier  o,  o',  ou  sortes  d'équerres  opposées  Tune 
à  l'autre  et  taillées  sur  leurs  côtés  transversaux  de  façon  à 
constituer  les  cliquets. 

Les  pièces  o,  o'  compriment  entre  elles  un  fort  ressort  à 
boudin  r  qui  tend  constamment  à  les  faire  sortir  de  la  mor- 
taise commune. 

Cette  mortaise  est  recouverte  par  le  pignon  k  dont  le  trou 
central  est  creusé  longitudinalement  de  trois  encoches  q  équi- 
distantes  et  partant  de  la  face  postérieure  pour  aboutir  dans 
une  creusure  circulaire  q'.  Aux  encoches  q  correspondent  les 
côtés  chanfreinés  des  équerres  o,  o\  de  manière  que  cdles-ci 
forment  cliquets  dans  les  encoches  du  pignon  k. 

Le  pignon  k  est  renforcé  par  une  embase  k'  qui  s'encastre 
dans  une  fraisure  équivalente  du  disque  a  ou  a\ 

Dans  ces  conditions,  on  remarque  que  les  cames  ou  cliquets 
0,0'  possèdent  une  solidité  excessive  ainsi  que  le  ressort  r 
auquel  elles  obéissent;  que  ces  cliquets  produisent  Tun  on 
l'autre  l'encliquetage  dans  l'une  des  encoches  q  du  pignon  k 
et,  par  suite,  contribuent  à  transmettre  le  mouvement  des 
roues  porteuses  p,p'  au  volant  à  lames  hélicoïdales. 

Dans  le  mouvement  en  arriére,  les  cliquets  0;  0'  échappent 
les  encoches  q  et  dispensent  de  tourner  le  volant  à  lames; 
dans  la  reprise  du  mouvement  en  avant,  l'un  ou  l'autre  des 
cliquets  0,  o'  tombera  dans  la  première  encoche  q,  par  con- 
séquent, et  dans  ce  cas,  l'immobilité  du  volant  à  couteaux 
correspondra,  au  maximum,  à  un  sixième  de  tour. 

Aux  disques  a,  a'  sont  rattachées  deux  ferrures  s  courbées 
symétriquement  et  réunies,  par  des  boulons  communs,  au 
mancheron  en  bois  x. 

Les  peffectionnements  ci-dessus  sont  applicables  à  tous 
mes  modèles  de  tondeuse  de  gazon ,  et  notamment  au  modèle 
de  tondeuse  à  volant  d'une  seule  pièce  en  acier  coulé  avec 
ses  tourillons  et  ses  couteaux  affûtés  à  la  meule  qui  suppri- 
ment l'emploi  des  lames  ou  couteaux  rapportés.  Du  reste,  ce 
volant  peut  également  bien  s'appliquer  à  toutes  mes  tondeuses 
perfectionnées. 


Brevet  n*  19&t58,  en  date  du  11  novembre  1888, 

A  M.  BsRTiN,  pour  un  frein  automatique  rationnel,  ap- 
plicable aux  manèges  à  plan  incliné,  pour  régler  la  marche 
du  cheval. 

(Extrait.) 

PI.  XIH. 

La  présente  invention  a  pour  objet  un  appareil  que  j'appelle 
frein  automatique  rationnel  applicable  aux  manèges  à  plan  in- 


cliné pour  régler  la  marche  du  cheval  ou  des  chevaux  em- 
ployés comme  moteurs. 

On  sait  en  effet  qu'un  cheval  placé  sur  la  chaîne  sans  fin 
d'un  manège  à  plan  incliné  se  trouve  entraîné  en  raison  de 
son  poids  par  l'inclinaison,  et  que  son  pas  augmente^e  vitesse 
en  raison  de  la  diminution  de  charge  qui  peut  subvenir  par 
suite  du  désembrayage  instantané  des  outils -actionnés  par  le 
manège  ou  encore  par  la  chute  d'une  courroie.  Indépen- 
damment de  la  fatigue  que  cette  marche  anormale  peut  occa- 
sionner à  l'animal,  il  peut  s'ensuivre  des  ruptures  dans  le 
mécanisme. 

Le  frein  automatique  rationnel  assure  la  régularité  de 
marche  du  cheval,  qu'on  peut  ainsi  abandonner  à  distance, 
sans  s'inquiéter  du  mécanisme  de  l'appareil  qui  est  d'autant 
plus  rationnel  qu'il  ne  prend  pas  de  force  au  moteur  pour  sa 
mise  en  action,  et  qu'il  ne  nécessite  aucun  graissage. 

Le  frein  automatique  dont  la  description  suit  se  compose 
de  deux  parties  absolument  distinctes  : 

i*  La  poulie  fixe,  quel  que  soit  son  genre  de  construction; 

a*  La  poulie  sur  laquelle  repose  tout  le  mécanisme  d'en- 
semble de  l'appareil,  qui  présente  le  double  avantage  de  pou- 
voir être  utilisée  comme  pouhe  motrice  et  comme  frein  d'arrêt 
définitif,  par  l'addition  d'un  sabot  faisant  friction  sur  ladite 
poulie,  soit  à  l'aide  d'un  levier  ou  d'une  tige  à  manivelle. 

J'insiste  particulièrement  sur  les  avantagea  qui  me  sont  pro- 
curés par  ces  dispositions  pour  en  revendiquer  seul  l'emploi. 

Fig.  1,  coupe  par  moitié  et  une  vue  de  face  de  l'appareil. 

Fig.  a ,  vue  de  côté  montrant  la  forme  et  les  dispositions 
spéciales  de  la  poulie  recevant  les  divers  organes  de  l'ap- 
pareil. 

Fig.  3,  vue  de  côté  de  la  poulie  fixe  et  les  oreilles  disposées 
pour  la  fixer  aux  longrines  du  manège  (j'emploie  le  mot 
aux,  par  cette  raison  que  l'appareil  peut  tout  aussi  bien  être 
disposé  à  droite  qu'à  gauche)  et  aussi  les  sabots  à  friction  ac- 
tionnés par  les  leviers  a  bascule. 

Fig.  4 ,  vue  sur  deux  faces  de  la  forme  des  leviers  à  bascule. 

Fig.  ô,  plan  de  la  forme  de  la  pièce  qui  supporte  les  boulet 
ou  contrepoids. 

A,  arbre  moteur. 

B,  coussinets  sur  les  longrines. 

C,  longrines  en  bois  du  manège. 

D,  poulie  fixe  subissant  l'action  des  sabots  de  friction. 

E,  oreilles  d'appui  pour  fixer  la  poidie  fixe  D  aux  long- 
rines. 

F,  poulie  portant  l'appareil  principal  et  utilisée,  en  outre, 
comme  poulie  motrice  et  poulie  d'arrêt. 

G,  renflement  dans  les  bras  de  la  poulie  pour  recevoir  les 
pièces  du  porte-boules  H, 

H,  pièces  porte-boules  fixées  à  la  brassure  de  la  poulie  F 
dans  le  renflement  G. 

H\  tube  surmontant  l'appareil  porte-boules. 

l,  piton  d'attachement  du  ressort  à  boudin  B. 

J,  boules  ou  contrepoids,  quelle  qu'en  soit  la  forme,  glissant 
sur  le  tube  //*. 

K,  levier  à  bascule. 

L,  chappe  d'attache  du  levier  k  bascule  dans  le  limbe  de  la 
poulie  F. 

M ,  tampon  recouvrant  Forifice  du  levier  à  bascule  et  formant 
le  point  d'attache  supérieur  du  ressort  B, 

N,  menotte  d'articulation  du  levier  K. 

O,  chappe  se  rattachant  à  la  menotte  du  levier  K. 

P,  plaque  d'acier  sur  laquelle  sont  rivés  les  mentonnets 
i    formant  la  chappe  O. 
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Q,  sabots  de  friction  eo  bois  fités  par  des  vis  entre  les  deux 
talons  réservés  sur  la  plaque  d'acier  P  et  faisant  friction  dans 
Texcès  de  vitesse  sur  la  poulie  D. 

R,  ressort  à  boudin  en  tirage  à  Fintérieur  du  tube  UK 

Fonctionnement  de  VappareiL  —  Par  suite  des  explications 
données  dans  la  légende  qui  précède,  on  peut  suivre  sur  le 
plan  les  fonctions  des  divers  organes.  Après  avoir  préalable- 
ment tendu  les  ressorts  R  de  façon  à  assujettir  les  boules  J  pour 
qu  elles  ne  puissent  glisser  sur  le  tube  H*  qu  a  une  vitesse  déter- 
minée, si  Ton  met  en  mouvement  larbre  A ,  soit  à  Taide d'une 
courroie  ou  d'un  jeu  d  engrenages,  la  poulie  F  suit  évidem- 
ment cette  impulsion  puisqu'elle  est  ùxé»  sur  cet  arbre,  et  de 
même  les  boules  J  faisant  partie  adhérente  de  cette  poulie 
par  suite  du  rattachement  des  pièces  U,  JP,  Tant  que  la  dis- 
tribution du  travail  a  lieu  régulièrement  et  qu'il  n'y  a  ni  dé- 
sembrayage  ni  chute  de  courroie,  l'appareil  est  pour  ainsi 
dire  inutile,  mais  si  lun  ou  l'autre  de  ces  cas  existe,  et  que 
la  vitesse  du  cheval  ait  tendance  à  augmenter,  en  vertu  de  la 
loi  sur  les  corps ,  les  boules  J  cherchant  à  s'échapper  de  leur 
point  d^attachîe  glissent  sur  le  tube  H*  et  occasionnent  le  dé- 
placement du  levier  à  bascule  K,  ce  dernier,  par  suite  de  son 
appui  dans  la  chappe  L,  fait  agir  sur  la  poulie  fixe  les  sabots 
à  friction  Q,  de  sorte  que  le  cheval  est  maintenu  dans  sa  vitesse 
normale.  Le  déplacement  du  levier  K  est  indiqué  par  un 
pointillé  sur  le  plan  fig.  i . 

Nota.  —  Les  renflements  G  ménagés  sur  les  six  bras  de  la 
poulie  F  s^expliquent  peu*  cette  raison  que  si  deux  sabots  de 
friction  suffisent  pour  assurer  la  marche  normale  d'un  cheval, 
on  est  dans  l'obligation  d'en  augmenter  le  nombre  pour  une 
force  supérieure. 

La  poulie  fixe  D  peut  varier  comme  forme,  largeur  et  dia- 
mètre, mais  ce  que  je  revendique  particulièrement,  c'est  que 
Ton  ne  puisse  en  aucun  cas  faire  agir  des  sabots  à  friction 
soit  intérieurement  ou  extérieurement  d'un  cercle  quelconque, 
quel  que  soit  le  mode  de  fixation. 


Brbvkt  iï*  19ftS07,  en  date  du  34  novembre  1888, 

A  M.  Revollisr,  four  des  perfectionnements  aux  faux 
à  hras. 

(Extrait.) 

PI.  xin,fig.  1  à  4. 

Le  système  d  assemblage  du  manche  avec  la  faux ,  qui  fait 
l'objet  du  présent  brevet,  a  pour  but  de  permettre  le  réglage 
de  la  lame  et  sa  mobilité  dans  tous  les  sens.  Le  manche  lui- 
même  pourra  être  tourné  à  volonté  par  rapport  à  la  faux. 

Le  dessin  indique  ce  nouveau  mode  d'assemblage,  dans 
l'ensemble  fig.  1,  et  dans  les  détails  fig.  a  à  4* 

Le  manche  B  s'enchâsse  et  se  serre  dans  une  douille  mé- 
tallique D,  et  il  y  prendra  telle  position  qui  conviendra,  par 
rapport  au  réglage  de  la  faux.  Cette  position  peut  se  fixer  au 
moyen  d'un  dou  ou  pointe,  traversant  l'un  des  trous  pra- 
tiqués ad  hoc  dans  celte  douille,  pour  s'enfoncer  dans  le  bois 
du  manche. 

La  douille  D  se  prolonge  du  côté  opposé  à  celui  de  la  péné- 
tration du  manche  par  une  équerre,  laquelle  se  termine  elle- 
luème  par  un  petit  nex  ou  pièce  en  retour,  fig.  3.  Le  talon 
de  la  lame  F  se  termine  également  par  un  petit  nez  sem- 
blable. 

La  pièce  essentielle  A  de  ce  dispositif  est  constituée  par 
deux  anneaux  métalliques  solidaires,  superposés  transversaie- 
uient  et  numérotés  1,  a  dans  les  figures  du  dessin.  C'est  dans 

Brevets.  —  1888. —  Tome  LXVi  (iiouv.  série). 


ces  anneaux  que  pénètrent  respectivement  Téquerre  de  la 
douille  D  dans  celui  inférieur  a  et  le  talon  de  la  Lame  F  dans 
celui  supérieur  1 ,  dans  les  positions  voulues  l'un  par  rapport 
à  laulre.  En  faisant  entrer  successivement  deux  coins  en  bois 
c,c,  de  forme  et  dimension  appropriées,  dans  les  anneaux 
par  le  côté  opposé  à  l'entrée  des  organes  précédents,  on  assu- 
jettit leur  position,  et  au  moyen  d'un  maillet  frappant  sur  la 
tête  de  ces  coins,  ou  autrement,  la  fixité  et  la  durée  du  ser- 
rage sont  assurées.  On  peut  à  volonté  exécuter  le  montage  et 
le  réglage  de  Tinstrument  en  commençant  par  le  manche,  ou 
réciproquement  par  la  lame. 

La  figure  4  montre  la  forme  de  ces  coins  c^  c,  lesquels 
pourront  d*ailleurs  être  en  toute  autre  matière  convenable 
autre  que  le  bois. 

Les  petits  nex  en  retour,  qui  terminent  l'équerre  de  la 
douille  D,  et  le  talon  de  la  bme  F  ont  pour  but  d'empêcher 
tout  ^issement  de  ces  pièces  hors  des  anneaux,  surtout  pen- 
dant le  serrage  par  les  coins,  et  contribuent  ainsi  à  la  rigidité 
de  l'assemblage  général  de  l'appareil 

On  conçoit  que  les  deux  anneaux  1,  a  de  la  pièce  A  forment 
deux  charnières  circulaires  et  que,  par  leur  position  trans- 
versalement superposée,  ils  permettent  de  placer  la  lame  et 
le  manche  dans  des  positions  angulaires  quelconques. 

Par  suite  de  l'assemblage  du  manche  B  dans  la  douille  D» 
il  résulte  couune  conséquence  d'une  certaine  importance  nu 
point  de  vue  de  la  suppression  d'une  main-d'oravre,  que  l'ar- 
rondissage  du  manche  pratiqué  jusqu'ici  à  son  extrémité ,  pour 
recevoir  le  talon  de  la  lame,  est  supprimé. 

ADDrrioii  en  date  du  is  février  188g. 

PI.  Xlll,fig.  5à9. 

La  modification  de  l'assemblage  du  manche  avec  In  faux 
qui  fait  l'objet  de  la  présente  addition  est  représentée  dans 
le  dessin,  elle  ne  porte  que  sur  la  manière  nouvelle  de  fixer 
et  relier  la  lame  de  la  faux  avec  l'anneau  1,  toutes  les  autres 
parties  de  ma  faux  à  bras  restant  tdles  qu'dles  se  trouvent 
décrites  dans  mon  brevet 

Le  talon  de  la  lame  F,  ùg.  5  à  7,  se  termine  par  un  enmian- 
.  chement  cylindrique,  fendu  suivant  une  génératrice,  ce  qui 
en  permet  le  resserrement  ainsi  que  l'extension,  conmie  fig.  6. 
Le  coin  Csera  conique,  fig.  5,  au  lieu  d'être  semblable  à 
celui  C,  comme  dans  l'emmanchage  primitif  et,  par  sa  péné- 
tration dans  l'emmanchement  de  la  lame  F,  produira  son 
serrage  dans  l'intérieur  de  l'anneau  1. 

C'est  cet  emmanchage  cylindrique  qui  constitue  ma  reven- 
dication. 


Brevet  n*  19{iftl2,  en  date  du  38  novembre  1888, 

A  MM.  Le  Calvé  et  Drèchb,  pour  un  procédé  de  fabri- 
cation des  crocs  ou  crochets  et  autres  instramenU  aratoires 
similaires. 

<  Extrait) 

Notre  nouveau  procédé  consiste  essentiellement  à  faire  les 
crocs  ou  crochets  en  deux  parties,  comprenant  l'une  la  douille 
et  qui  se  fera  généralement  en  fonte  malléable  voir  même 
en  acier  coulé,  l'autre  les  dents,  qui  seront  conformées  à  la 
main  ou  à  la  machine  dans  une  pièce  de  fer  ou  d'acier; 
puis  à  réunir  la  douille  et  les  dents  au  moyen  de  solides 
rivures. 
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Bebybt  n*  19(i4^3 ,  en  date  du  3o  novembre  1888  « 
A  M**  veave  Mélûtte,  pour  une  écrémense  centrifuge. 

(Extrait.) 
PL  XIIL 

Fig.  1,  coope  verticale  de  rappareH  complet. 

Fig.  a,  coupe  par  A  B,  ùg,  i,  ïh  iècbe  indiquant  la  direc- 
tion de  mouvement  de  la  turbine. 

Fig.  3,  coupe  verticale  du  serpentin. 

Fig.  4.  coupe  verticale  de  la  turbine  munie  de  son  coa- 
irercle  et  vue  du  fond  de  cette  turbine. 

Fig.  5,  vue  intérieare  du  couvercle  et  de  la  tuii)ine. 

Fig.  6,  vue  d*en  dessous  et  coupe  verticale  du  faux  fond  qoi 
se  place  sur  le  fond  de  la  turbine ,  en  dessous  du  serpentin. 

Fig.  7,  vue  du  disque  qui  recouvre  le  serpentin. 

Fig.  8,  plan  dn  distributeur  du  lait  ricbe. 

Fig.  9,  coope  ptr  CD,  montrant  en  plan  le  nnode  adopté 
pour  guider  Taxe  de  la  tvrbioe  a  sa  partie  inférieure. 

Gomme  on  le  veîH  fig.  1,  récrémeuse  est  activée  par  cour- 
rme;  elle  peat  aussi  recevoir  son  mouvement  soit  par  engre- 
nages ,  soit  de  tonte  amtre  manière,  par  bm  d*bonHae  ou  par 
moteur  mécanique. 

Le  lait  à  écrier  s*éooale  dn  bmsin  a  par  rni  tube  h  avec 
robinet  dans  nn  distribnlsor  €  (décrit  plus  leîn  ) ,  et  de  là ,  par 
Tentonnoir  d,  9  arrive  an  centre  de  la  turbine  /dans  une 
pocbe  €',  venue  d'une  pièce  ou  assemblée  avec  le  couvercle  e 
de  la  turbine.  De  la  poche  e,  le  lait  riche  se  distribue  par  les 
tubes  e*  dans  la  spire  extérieure  d*un  serpentin  1,  Gg.  1  et  3, 
disposé  dans  la  turbine/,  et  recouvert  par  une  plaque  mobile 
g,  fig.  1  et  7.  Là ,  par  la  rotation  de  la  turbine,  le  lait  riche  se 
sépare  successivement  en  deux  couches  verticales  concentri- 
ques qui ,  en  raison  de  leur  ineitie  et  sous  Taction  du  lait  qui 
entre  dans  k  turbine,  amnceal  snccessivement  dans  le  ser- 
pentin I  et  finissent  par  arriver  a«i<;enltre  de  la  turbine,  où 
il  n'existe  pkis  de  aerpentin. 

Dans  le  serpentin,  les  glolHiles  butyreux  se  séparent  dn  lait 
qui,  plus  dense ,  vient  se  placer  le  long  de  la  paroi  interne  du 
serpentin  i,  tandis  que  là  crème,  plus  légère,  se  place  le  long 
de  la  paroi  externe  dht  serpentin.  Arrivé  w  centre  de  la  tur- 
bine/la séparation  est  complèle,  la  «rème  passe  par  f  ouver- 
ture h  dn  fond  du  serpentin , tombe  dans  lefvux  fond  t  et  dans 
le  réservoir  m,  d'où  elle  peut  s*éoe«lerpar  le  tube  n;  le  petit 
lait,  en  raison  de  sa  densité, reste  comme  un  ruban  contre  la 
paroi  interne  de  la  spire  centrale  du  serpentin ,  rt  s'écoÉle  par 
les  ouvertures  r,  fig.  t  à  3 ,  hors  dn  seipentin  et  est  innnédia- 
tement  projeté  contre  la  paroi  du  fond/'  de  la  turbine,  en 
haut  de  ce  fond/.  Le  lait  écrémé  s'écoule  alors  par  des  ca- 
naux obtenus  entre  le  faux  fond  /  et  le  fond  /'^  au  moyen  de 
côtes  t  du  faux  fond,  fig.  1  et  6,  et  tombe  dans  la  cage  de  la 
turbine,  d  où  il  s*éconle  par  le  tuyau  p. 

Comme  Qn  le  voit  fig.  4,  le  trou/^  du  fond/"*  dans  lequel 
se  place  le  faux  fond  /,  est  pourvu  de  saillies  qui  laissent  entre 
elles  un  passage  pour  le  lait  écrémé. 

Le  distributeur  du  lait,  représenté  fig.  1  et  8,  se  compose 
d'une  caisse  0  pourwe  d^n  tuyau  d'éoocrtcment  e'  «t  suspen- 
due par  des  cooleaux  c^  dans  des  coussinets  ;  cette  carisse  peut 
donc  basculer.  Les  couteaux  c*  n'oecupent  pas  le  milieu  àes 
parois  Intérales  de  la  caisse  et  une  vis  c*  avec  éerou  c*  qui  peut 
Toyager  sur  cette  vis  sert  à  régler  le  basonlage  de  la  caisse  c, 
et  sert  en  naèie  temps  de  heurtoir  lorsque  la  caisse  bascule 
à  droite.  Lorsque  la  caisse  c  est  vide  ou  à  peu  près,  eHe  bas- 
cule vers  la  droite  (position  pointiliée,  fig.  1),  et  le  lait  s'é- 


coule de  a  dans  c  et  dans  l'entonnoir  d,  Si  4e  linit  arrive  dans 
«  en  trop  grande  abondance,  le  niveeu  du  lait  monte  et  le 
poids  de  ce  dernier  l'emporte  sur  le  poids  de  la  caisse  c,  alors 
cette  dernière  bascule  vers  la  gauche  et  prend  la  position  re- 
présentée en  traits  pleins,  fig.  1.  Le  mouvement  de  bascule  à 
gauche  de  la  caisse  c  est  arrêté  par  le  tube  b,  dont  Tembou- 
(^nre  vient  se  poser  sur  le  fond  de  la  caisse  c;  l'arrivée  du  lait 
est  ainsi  interrompue  entièrement  on  par6ellemenit  jusqu'à 
ce  que,  par  suite  de  la  diminution  du  nîv«au  du  laU  en  c,  la 
caisse  c  bascule  de  nouveau  vers  la  dnrfte. 

Gomme  on  le  voit  ùg.  t,  Taxe  delà  turbine  est  composé  de 
trois  parties  t,  t\  (*,  dont  t  et  t  sovit  assemblées  au  moyen 
d'un  ressort  en  spirale  u,  afin  d'éviter  les  chocs  lors  delà  mise 
en  marche  de  lappareil.  La  partie  t  de  Taxe  est  suspendis 
dans  une  saillie  v'  du  bA^  v  au  moyen  d'une  espèce  degenouil- 
"lère  X  qui  se  meut  dans  un  coussinet.  La  turbine/  est  fixée 
sur  l'axe  t*  (accroché  sur  f  axe  f)  au  moyen  de  son  cooverde 
(vissé  sur  la  turbine/)  par  la  pocftie  e',  qui  s'adapte  sur  une 
pièce  conique  (*  de  l'axe  f. 

L*axe  est  guidé  à  sa  partie  inférieure  au  moyen  de  cordes 
^i  Tentourent,  fig.  1  ot  9.  Sur  une  saiMie  «*du  bâti,  à  travers 
laquelle  passe  l'axe  f,  sont  disposées  quatre  goupilles  2  autour 
desquelles  on  passe  des  cordes  to  qu'on  lie  ,  comme  Hg.  9,  ces 
•eordes  w  guident  Taxe  avec  une  grande  exactitude. 

L'axe  tt't*  pourrait  être  articulé  d'une  autre  manière  ;  les 
goupilles  z  peuvent  être  en  nombre  plus  grand  ou  plus  petit 
que  quatre  et  être  disposées  de  toute  autre  'façon  que  celle 
de  la  figure  9. 


htmvsT  B*  IM63A,  en  date  du  7  déeembn  1888, 

A  M.  Guillemot,  pour  un  système  de  Kgature  rapide 
pour  hotleler  ou  mettre  en  gerbes. 

W.  XU,fig.  1  à  5. 

La  ligature  rapide  pour  botteler  ou  mettre  en  gerbes,  qui 
fait  l'objet  du  présent  brevet,  est  représentée  sur  le  dessin. 

Cette  ligature  se  con^Hwe,  fig.  1,  d'an  lien  À  on  métal,  en 
corde  de  chanvre  ou  d'alfa,  ou  en  toute  autre  matière  con- 
venable, munie  à  Tune  de  ses  extrémités  d'une  plaque  d'agra- 
fage B  et  à  l'autre  d'une  boucle  ou  anneau  de  tirage  C.  Sur  la 
longueur  du  lien  sont  répartis  en  nombre  quelconque  et  con- 
venablement espacés  des  arrêts  ou  agrafes  a.    • 

La  plaque  d'agrafage  est  «n  métal ,  en  bois  dur  ou  en  toute 
antre  matière  résistante;  elle  comporte  fig.  3  une  ouverture 
bcde  avec  passage  latéral  b  à  l'extérieur  et  prolongement  en 
spirale /y. 

Le  lien  A  entoure  fa  botte  on  la  gerbe  â  figaturer  et  à  ser- 
rer au  degré  voulu.  Pour  serrer  le  lien  on  l'engage  par  le  pas- 
sage 6  dans  l'ouverture  bcde  et  on  tire  dessus  en  se  servant 
de  l'anneau  C,  tout  en  maintenant  la  plaque  d'agrafiige.  Lors- 
que le  serrage  est  obtenu ,  on  passe  le  lien,  dans  le  prolonge- 
ment en  spirale/^,  à  l'extrémité  duquel  s'appuie  et  est  retenu 
l'arrêt  a  qui  se  pi*ésente  et  qui  ne  pent  s'échapper  en  raison 
de  l'état  de  tension  de  la  botle  ou  gerbe  ligaturée. 

Les  arrêts  a  sont  formés  de  simples  nœuds ,  fig.  3 ,  ou  de 
pièces  découpées ,  fig.  4  ^  maintenues  de  nlmporte  quelle  fa- 
^on  sur  le  lien;  on  peut  les  fixer  notamment  eu  passant  le  lien 
dans  deux  trous  pratiqués  aâ  koe.  Ges  pièces  sont  pointues  du 
côté  de  l'anneau  de  tirage  pour  faciliter  le  serrage,  elles  sont 
carrées  du  côté  opposé  pour  se  bien  agrafer  sur  la  plaque  A, 
On  pentes  faire  en  métal,  «n  bois  dur  Qu'en  toute  autre  ma- 
tière résistante. 
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La  plaque  d^agr^fi^  B  peut  n'avoir  pas  d«  passage  latéral 
b,  fig.  4;  dans  ce  cas,  il  convient  d'augmenter  i'ouvertHre 
^  cife  etdeiui  donner  une  loagueuc  égaie  au  diamètre  dç  Tan- 
neaa  C»  afin  de  permettre  FinIrodiiotH»  de  eeiiu-cL  II  va  sans 
dire  que  le  lien  a  une  long«eup  qnekonqnel^  et  cpiela  pinquo 
4'agraCBige  est  établieen  ioaies  dimeamonaconveiiableB. 

L*aYantage  de  ma  ligature  dite  lien  rapide  est  d*effectner  ia 
bottelage  daa»  le  mimania»  de  tempu  et  de  produke  um  ser- 
rage qui  se  maintienne  eitactenient; 

Additions  du  ag  décembre  1888  et  dfu  39  jum  1889. 

5*  ADDmoif  en  date  du  16  avril  1890. 

PI.  XU,  fig.  6  à  10. 

La  présente  addition  a  pour  kit  d'indiq«er  plusieurs  fiar* 
mes  siaipliûées  de  man  sjsièuie  de  ligature  rapide  pour  bot- 
teleret  mettre  en  gerbes. 

Dans  la  figure  6,  la  plaque  d*agra&ge  J^  est  faroiée  d'une 
boucle  plus  ou  miaina  oUongée  avec  talon  h  en  saiiUe  sur  le 
coté.  Le  lien  ^4 ,  en  Gl  de  fer  tordu,  est  ottacbé  sur  cette  boude 
et  la  ligature  s'obtient  en  paaiaiift  dans  ladite  boude  le  lien 
auquel  on  fiiit  conleumer  la  saillie  h  et  qu'on  tord  enavite 
one  on  plusieurs  fois  sur  lui*mèiBe. 

Le  serrage  de  la  botte  a'obtient  e»  tenant  d'une  main  la 
plaque  ou  boucle  B  et  en  tiran*  de  l'autre  siv  lanneau  C qui 
termine  le  lien.  L'état  de  tension  de  la  botte  serre  fortement 
la  ligature»  et  la  friction  qui  en  réadte*  est  suffisamment  forte 
pour  s'opposer  au  desserrage.  Le  lien  est  en  fil  d  assez  bonne 
qualité  pour  résister  longtemps  aux  pliages  à  subir.  La  plaque 
aiasi  constituée  peut  facilement  être  fondue  ;  tout^oia  je  me 
réserve  de  l'établir  en  to«te  autre  matière. 

Dana  la  figure  7,  la  pkcpie  d  agrafage  B  pcMsède  un  simple 
trou  ovaiisé  pour  le  paasage  de  l'extrémité  libre  du  lieni  qui 
s'appuie  sur  la  partie  relevée  et  arrondie  c  de  la  pkque  el 
qu  on  lord  eaauite  une  ou  plusieurs  fsÂs  sur  lui-même  pour 
s'opposer  au  desserrage  proivoqué  par  l'état  die  tension  de  lu 
matière  bottelée,  LeUen  se  termine  par  un  anneao  G^permef* 
tant  d'exercer  la  traction  voulue  pour  )e  boHelage.  La  plaque 
est  obtenue  par  découpage  et  emboutissage. 

Dans  la  Ggure  8,  la  plaque  d'agra&ge  Bse  présente  sous  la 
fbame  d*un  double  crochet  sur  leqnei  s^enroule  le  lien  A  avant 
d'être  tordu  sûr  lui-même^  ainsi  qu'on  l'a  dit  plua  haut 

Dans  la  figure  9,  la  j^aque  d^agrafinge,  réduite  à  sa  plua 
sim^  expression,  est  formée  d'une  boucle  ovaliaée  B,  dans 
laquelle  passe  l'extrémité  libre  du  lien ,  qu'on  tord  ensmt« 
comiBe  précédemment.  L'annea«  terminal  Gda  lien  comporte 
ici  une  petite  plaqne  de  liaison  C,  destinée  è  reeevoir  unie 
marque  ou  toute  autre  indication  qudconque. 

Dans  la  figure  10,  enfin ,  la  boucle  d'agrafage  B  est  suppo* 
sée  ronde  et  l'anneau  C  est  remplacé  par  une  plaque  nMital* 
Uqoe  rocdëe  destinée  à  des  indications  quelconques.  La  plaque. 
€  pent  être  reoiplacée  par  une  simple  pièce  en  bois  de  flbrme 
convenable  pour  la  traction. 

Il  va  sans  dire  que  toutes  ces  formes  de  plaques  d'agrafage 
peuvent  être  établies  en  toutes  grandemrs  convenables. 


BaiVBT  n*  1 04730,  en  date  du  12  décembre  1888, 
A  3f.  HuRTU,  pour  ieT  perfectionnements  aax  distribu- 
teurs d'engrais  et  autres  appareils  analogues. 

W.  XII,  fig.  »  à  4. 

L'invention  se  rapporte  auxdistadbiiteiin  d'eàgnuadans  les* 


^ela  la  caisse  à  engrais  est  mobile  et  s'élève  graduellement 
verslB  distributeur,  an.  Dur  ot  à  mesure  de  l'épuisement  de  sotib 
cantemk 

Suivant  mes  perfectionnements  J'obtiens  l'arrêt  du  mouve- 
ment ancenaionneL  de  k  caisse  à  engrais  au  aooamet  de  sa 
course,  au  moyea  d'un  dispositif  mécanique  très  simpie  qui 
supprime  complètement  les  désembrayages  autemaAiquea  don* 
OA  a  fait  usage  en  pareil  cas,  et  qui  sert  9m  même  lempa 
d'avertisseur  pour  anncmoer  au  conduoteuc  que  la  caisae  est 
vide. 

Ce  diapositif  mécamque  coaaisle  à  terminer  cbaoïne  des 
crémaillères  d'ascension  par  une  sorte  de  dent  mobile  ou  de 
cliçiet.qui  sa  cecoie  qpiand  le  pignon  de  coraanaade  continue 
àt  tourner  dans  le  sens  qui  fait  monter  la  caisse,  et  qui  i*este 
an  contmire  en  saillie  quand  on  détourne  ce  mécanisme  pour 
(aire  descendre  la  caisse.  C^te  dent  mobile,  %tk  s'efia^ant  sous 
chacpie  dent  du  pignon,  effectue  un  cliquetis  bruyant, qui  in-* 
di^ue  l'épeisement  de  la  caisse. 

Fig*.  &  et  a,  vue  de  face  et  <ie  oâté  du  dispositif  de  mon  in^ 
vention ,  suivant  l'une  des  mooièpes  de  le  réaliser  pratique» 


Fig.  3*  et  4«  vwe  de  face  et:  de  cdté  d'une  autve  manière 
d^exécuter  mon  dispositif. 

Le  mécanisme  de  commande  de  la  caisae  mobile  des  dfstrir 
buteurs  d'engrais  se  compose,  00  le,  sait,  de  renvois  db 
mouvement  recevant  leur  impulsèon  par  l'une  dea  roues 
du  véhicule;  ces  renvois  de  mouvement  sont  variabtet,  mais 
cdui  auquel  j'adapte  mon  invention  se  termine  par  tm  a«bre 
horimntal  A  mtmi  de  pignons  B  au  nombre  de  deox  ou  piosb 
Chaeun  de  ces  pignons  B  engrène  avec  une  crémaillère  €  ad* 
kéreete  à  la  caisse  mobile ,  et  le  sens  de  rotation  de  ces  pi- 
gnons pendant  la  marche  du  véhicule  étant  celui  indiqué  par 
la  flèche,  on  comprend  <pjie  les  crémaillères  C  montent  et  élè* 
vent  la  caîase  à  engrais.  An-dessus  de  cette  caisée  se  trouve  un 
diatoibuteur  à  hérisson  à  toile  sans  fin  ou  autre ,  dont  la  fonc- 
tion est  de  balayer  la  surCu:ederengrais  pulvérulent  contenu 
dans  la  caisae  et  de  le  projeter  ainsi  régulièrement  sur  le  sol. 

Quand  la  caisse  à  engrais  arrive  au  sommet  de  sa  course, 
le  distributeur  touche  le  fond  de  cette  caisse,  dont  la  charge 
d'engrais  se  trouve  ainsi  épuisée,  et  la  caisse  ne  doit  pas  mon- 
ter au  delà.  Or  il  est  prudent  de  ne  pas  laisser  au  conducteur 
de  l'appareil  le  souci  de  veiller  à  l'épuisement  de  la  caisse  en 
l'obligeant  à  saisir  un  désembrajage  à  main,  juste  au  mo- 
ntent opportun.  Pour  enlever  cette  préoccupation  au  condee^ 
tenr,  on  a  imaginé^  entre  antres  moyens,  de  rendre  ce  désemr 
brw^age  automatique  au  moyen  d'une  touche  adaptée  sur  In 
caisse  et  qui  vient  heurter  le  levier  de  désembrayage ,  comme 
cela  ae  pratique  couraeament  dans  beaucoup  d*appareils  mé- 
caniques possédant  des  pièces  mobttes  à  course  déterminée «^ 
mais  ce  mode  d'arrêt  qui  con/vient  parfaitement  dans,cer*> 
taines  machines  laisse  beaucoup  à  désirer  dans  les  distribua 
teurt  d'engcaia,  car  le  conducteur  n'est  pas  prévenu  quand, 
le  désembrayage  fonctionne,  et  l'appareil  peut  continuer  à, 
avancer  sur  le  sol  en  ne  répandant  plus  d'engrais,  ce  qui  dé- 
tiaii  la  régularité  du  travail. 

.  J^ai  donc  cherché  une  autre  combinaison  qui  remplit  à  la. 
feia  la  fonction  d'arrêt  antomattque  pour  le  mouvement  d'as- 
oansion  de  la  caisse  et  d'avertisseur  pettr  le  conducteur, 
quand  cette  caisse  cesse  de  monter. 

:  Les  figures  1  et  a  représentent  une  dent  mdsile  D«  située  à 
la  partie  inférieure  de  la  denture  de  la  crémaillère  et  fonc* 
tionnant  à  la  manière  du  pêne  bec-de-cane  bien  connu  en 
sfeii'wreric.  Cette  dent  D  recule  quand  le  pignon  vient  l'atta- 
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quer  en  tournant  dans  le  sens  de  la  flèche,  et  ce  mouvement 
de  recul  fait  que  le  pignon  B  peut  continuer  à  tourner  indé* 
Uniment  dans  le  même  sens  sans  faire  monter  la  caisse  à  en- 
grais. 

Mais  chaque  dent  du  pignon  B  repousse  successivement 
la  dent  mobile  D,  et  celle-ci  refoulée  par  un  ressort  se  préci- 
pite brusquement  entre  choque  intervalle  de  dent  du  pignon  ; 
il  en  résulte  donc  un  cliquetis  métallique  très  bruyant  annon- 
çant an  conducteur  que  k  caisse  est  vide  et  que  Tengrais  cesse 
d*ètre  semé  sur  le  sol. 

Les  figures  S  et  4  représentent  un  rochet  E,  accolé  au  pi- 
gnon B  et  calé  comme  ce  dernier  sur  Tarbre  A.  Un  cliquet  à 
ressort  F,  adapté  au  bas  de  la  crémaillère  C,  se  présente  dans 
le  plan  de  rochet,  de  manière  à  cliqueter  dessus  quand  la  cré- 
maillère est  arrivée  au  .sommet  de  sa  course.  La  denture  de  la 
crémaillère  C  s'arrêtant  à  ce  cliquet  F,  on  comprend  que  la 
caisse  à  engrais  ne  monte  plus;  quand  bien  même  le  pignon 
B  continue  à  tourner  dans  le  sens  de  la  flèche.  D*un  autre 
côte  le  cliquetis  bruyant  du  cliquet  F  sur  rochet  E  annonce 
au  conducteur  l'épuisement  de  la  caisse  à  engrais. 

Quand  on  fait  tourner  Tarbre  A  en  sens  inverse  de  la  flèche 
pour  redescendre  la  caisse,  la  dent  mobile  D,  fig.  i  eta, 
prend  sa  place  dans  la  denture  du  pignon  et  oblige  la  cré- 
maillère à  réengrener  avec  ce  pignon  ;  le  même  effet  se  pro- 
duit avec  te  cliquet  F,  fig.  3  et  4  «  qui  s*engage  dans  Tune  des 
dents  du  rochet  E  et  remet  le  pignon  B  dans  les  dents  de  la 
crémaillère  C. 

On  voit  donc  que  cette  combinaison  du  bec-de-cane  ou  ro- 
chet remplit  trois  rôles  à  la  fois  :  celui  de  dent  d  engrenage 
pour  faire  descendre  la  caisse,  celui  de  désembrayage  auto- 
matique pour  arrêter  Tascension  de  cette  caisse  au  point 
voulu ,  et  enfin  celui  d  avertisseur  pour  annoncer  au  conduc- 
teur répuisement  de  Tengrais  contenu  dans  Tappareil. 

Cette  combinaison  est  variable  dans  son  exécution,  ainsi 
que  le  démontrent  les  deux  exemples  représentés  et  j*en  re- 
vendique la  propriété  exclusive  sous  toutes  les  formes  qu'elle 
peut  revêtir  dans  la  pratique  par  le  présent  brevet. 

ADDmoTV  en  date  du  39  mai  1889. 
(Extrait.) 

PL  XII,  fig.  5  et  6. 

Mes  perfectionnements  de  ce  jour  ont  pour  but  de  rendre 
entièrement  pratiques  les  distributeurs  d'engrais  à  caisse  as- 
cendante, en  régularisant  du  commencement  à  la  fin  le  tra- 
vail d*épandage  de  cet  engrais,  afin  d'obtenir  des  récottes  ho- 
mogènes et  uniformes  dans  leur  rendement. 

Les  appareils  auxquels  j'applique  mes  perfectionnements 
actuds  ne  donnent  pas  une  satisfaction  complète  sous  ce  rap- 
port, et  cela  provient  de  oe  que  la  surface  de  l'engrais  pulvé- 
rulent chargé  dans  la  caisse  n'est  nu  début  ni  régulière  ni 
conforme  à  la  surface  engendrée  par  le  distributeur  dans  le 
cours  de  son  fonctionnement. 

Il  en  résulte  qu'au  départ,  la  distribution  se  foit  d'une  fe- 
çon  trop  abondante,  parce  que  le  distributeur,  en  traçant  sa 
forme  sur  le  dessus  de  l'engrais,  s'engage  trop  profondément 
dans  la  masse  encore  informe  et  entraine  des  quantités  exa- 
gérées de  matière  fertilisante.  Quand  vient  la  végétation,  on 
aperçoit  alors  dans  les  champs  de  blé  ou  d'autres  céréales  des 
parties  qui  se  sont  développées  outre  mesure  par  exemple; 
ce  qui  ne  donne  pas  le  résultat  que  le  cultivateur  désire  at- 
teindre. 

J'obvie  à  cet  inconvénient  par  un  procédé  1res  simple  et 


qui  sera  facilement  compris  à  l'aide  du  dessin  et  de  la  des- 
cription qui  suit. 

Fig.  5 ,  coupe  verticale  et  transversale  d'un  appareil  distri- 
buteur d'engrais  h  caisse  ascendante  et  à  hérisson ,  muni  d'un 
régulateur  de  distribution  de  mon  invention. 

Fig.  6 ,  coupe  semblable  du  même  appareil  montrant  une 
variante  du  régulateur  de  distribution. 

Les  appareils  distributeurs  d'engrais  auxquels  j'applique 
mes  perfectionnements  actuels  se  composent  : 

i"*  D'une  caisse  mobile  G  dont  l'ascension  s'obtient  au 
moyen  d'un  arbre  de  rotation  A  mis  en  mouvement  par  les 
roues  R; 

a*  D'une  paroi  fixe  /f  contre  laquelle  glisse  la  caisse  G; 

3*  Enfin  d'une  autre  paroi  fixe  H'  formant  avec  celle  H  un 
canal  vertical  dans  lequel  l'engrais  est  projeté  par  le  hérisson 
rotatif /ou  tout  autre  organe  distributeur.  On  reconnaît  dans 
la  figure  5  la  crémaillère  C  engrenant  avec  le  pignon  B  et  por- 
tant à  sa  parUe  inférieure  la  dent  mobile  D,  qui  limite  l'as- 
cension de  la  caisse ,  conformément  à  tnes  perfectionnements 
primitifs. 

Mes  perfectionnements  actuels  consistent  à  empêcher  la 
chute  de  l'engrais  sur  le  sol ,  au  départ  de  l'appareil  et  pen- 
dant tout  le  temps  nécessaire  pour  que  le  hérisson  /  ait  tracé 
sa  forme  de  révolution  sur  la  surface  de  l'engrais.  Quand  cette 
surface  a  pris  la  forme  voulue,  le  conducteur  de  l'appareil 
ouvre  la  distribution  sur  le  sol,  et  l'opération  s'effectue  alors, 
du  commencement  à  la  fin ,  avec  une  régularité  parfaite ,  de 
manière  à  répondre  entièrement  aux  aspirations  du  cultiva- 
teur. 

Pratiquement,  mon  procédé  peut  s'exécuter  de  diverses 
manières,  ainsi  que  le  montre  le  dessin. 

Dans  l'une  des  combinaisons  représentées,  je  dispose  au 
bas  du  canal  vertical  fermé  par  les  parois  H,  H*  un  tiroir  en 
bois  Jemboité  dans  un  cadre  métallique  j,  lequel  glisse  sur  des 
guides  fixes  K.  Ce  cadre  j  est  relié  par  une  ferrure  L  avec  un 
levier  oscillant  M,  articulée  la  barre  d'attelage  iVde  l'appareil. 
On  voit  donc  qu'au  moyen  du  levier  M  on  peut  à  volonté, 
soit  amener  le  tiroir/  sous  le  canal  HW  pour  recevoir  l'en- 
grais projeté  par  le  hérisson  /,  ou  bien  eflacer  ce  tiroir, 
comme  le  montre  te  tracé  rouge,  afin  de  laisser  l'engrais  tom- 
ber sur  le  sol.  Le  conducteur  de  l'appareil  peut  ainsi  efi'ectner 
avec  une  très  grande  facilité  un  épandage  régulier  d'engrais, 
tandis  qu'auparavant  il  était  impuissant  à  porter  remède  à 
l'inégalité  initiale  quand  il  mettait  l'appareil  en  marche  après 
avoir  rempli  la  caisse  G. 

Le  tracé  ponctué ,  fig.  1,  montre  que  le  levier  M  peut  être 
placé  indistinctement  en  avant  ou  en  arrière  de  la  caisse  G. 

La  répétition  du  tiroir  en  J'  indique  que  la  position  de  ce 
tiroir  est  variable  et  qu'il  peut  être  installé  soit  en  bas,  soit 
au  milieu,  soit  vers  le  haut  du  canal  H  H'  avec  une  commande 
par  le  levier  pat*allélogramme  ou  autre ,  permettant  de  l'avan- 
cer et  de  le  reculer  par  un  mouvement  perpendiculaire  ou 
oblique. 

Enfin,  la  figure  6  fait  voir  que  ledit  tiroir  peut  être  remplacé 
par  une  auge  /"oscillant  enj*,de  manière  à  obstruer  le  canal 
]/  H'  quand  elle  occupe  la  position  tracée  en  noir,  et  à  ouvrir 
au  contraire  ledit  canal,  quand  elle  occupe  la  position  tracée 
en  tirets. 

La  petite  quantité  d'engrais,  qui  tombe  dans  le  tiroir /ou  J' 
ou  bien  dans  l'auge  J\  y  séjourne  pendant  toute  la  durée  de 
l'opération  d'épandage,  mais  on  rejette  cet  engrais  dans  la 
caisse  G  quand  on  recharge  celle-ci.  Il  n'y  a  donc  aucune 
perte  de  la  matière  fertilisante  et, par  mon  procédé,  la  répar- 
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tition  de  cette  niaiière  sur  le  sol  est  absolument  régulière  ce 
qoi  répond  entièrement  aux  besoins  de  la  culture. 


Brevet  n*  1948^0,  en  date  da  17  décembra  1888, 

A  M.  Davbbio,  pour  un  nouveau  système  de  machine  à 
nettoyer  les  grains, 

(Extrait.) 

PI.  XII. 

La  présente  invention  a  pour  objet  un  nouveau  système  de 
nettoyeur  des  grains  de  blé.  Ce  système  se  caractérise  par 
l'arrangement  de  batteurs  tournant  avec  rapidité  au-dessous 
dun  cylindre  horizontal  en  toile  métallique,  soit  en  tôle  per- 
forée, auquel  est  imprimé  un  mouvement  lent  de  rotation,  et 
où  les  grains  se  chargent  à  un  bout  et  sortent  à  l'autre  bout, 
un  fort  courant  d  air  agissant  par  aspiration  sur  les  grains, 
tant  à  rentrée  qu*à  la  sortie  du  cylindre,  ainsi  que  sur  celui- 
ci  même;  sur  leur  passage  à  travers  le  cylindre ,  les  grains  se 
trouvent  soumis  à  un  frottement  très  intensif,  qui  en  dé- 
ttiche  les  impuretés  d*une  manière  nette  et  parfaite,  les  im- 
puretés détachées  étant  emportées  par  ledit  courant  d'air. 

A  simple  titre  de  spécimen  j*ai  représenté  sur  le  dessin  un 
nettoyeur  de  grains  organisé  et  fonctionnant  coaune  ci-des- 
sus mentionné. 

A ,  arbre  auquel  sont  assujettis  les  batteurs  B  arrangés  avec 
obliquité.  C*est  un  cylindre  entourant  les  batteurs,  supporté 
par  des  galets  et  recevant  un  mouvement  lent  de  rotation  au 
moyen  de  lengrenage  D.  Ce  cylindre  porte  une  garniture  en 
toile  métallique,  soit  en  tôle  perforée. 

E,  ventilateur  aspirateur  communiquant  par  les  canaux  F, 
G  avec  les  canaux  d'entrée  et  de  sortie  pour  les  grains,  et  par 
Torifice  H  avec  Tintérieur  du  cylindre;  ce  ventilateur  aspira- 
teur dérive  son  mouvement  de  larbre  des  batteurs. 

[,  chambres  obtenues  par  Tévasement  des  canaux  en  bois 
F,G,K. 

M,N,  régulateurs  pour  le  courant  d*air. 

Voici  le  fonctionnement  de  ce  nettoyeur  : 

Sur  leur  entrée  dans  la  machine  les  grains  rencontrent 
an  fort  courant  d'air,  qui  emporte  les  corps  étrangers  de 
peu  de  poids,  tels  que  fibres,  paille,  poussières;  ces  impure- 
tés se  déposent  dans  la  chambre  J,  Les  grains  arrivés  dans  le 
cylindre  sont  reçus  par  les  batteurs  qui  les  lancent  à  tour  de 
rôle  contre  la  garniture  du  cylindre,  en  même  temps  les 
grains  sont  transportés  vers  la  sortie,  vu  que  les  batteurs  s'ar- 
rangent à  obliquité.  La  projection  réitérée  des  grains  contre 
la  garniture  a  pour  effet  que  les  grains  se  frottent  intensive- 
ment tant  les  uns  contre  les  autres  que  contre  la  garniture 
«vec  ce  résultat  que  la  poussière  qui  s'en  détache  tombe  au 
dehors  à  travers  les  mailles  ou  les  perforations  de  la  garniture. 
La  rotation  du  cylindre  a  pour  effet  que  la  garniture  s'use 
d'une  manière  r<^ulière  et  uniforme,  que  la  poussière  s'en 
détache  plus  facilement  et  que  les  grains  sont  entraînés  vers 
le  haut  sur  son  pourtour,  d'où  ils  retombent  sur  les  batteurs, 
d'où  il  résulte  l'avantage  que  la  projection  des  grains  contre 
la  surface  entière  du  cylindre  s'obtient  plus  parfaitement  que 
si  le  tambour  était  immobile. 

En  sortant  du  cylindre  les  grains  nettoyés  éprouvent  de 
nouveau  l'action  d'un  fort  courant  aspirant  d'air  qui  enlève  la 
poussière  qui  pourrait  encore  adhérer  aux  grains. 


BiUEViT  n*  145373,  en  date  du  19  octobre  1881, 

A  M.  CornABD,  pour  un  nouveau  système  de  transmis- 
sion de  mouvement 

Addition  en  date  du  33  octobre  1888. 


Brevet  n*  173606,  en  date  du  3  décembre  i885, 

A  M.  MovissET,  pour  VappUcation  aux  charrues  sulfu- 
reuses  d'une  nouvelle  pompe  à  robinet  automatique  sans 
clapets. 

Addition  en  date  du  3  mars  1888,  publiée  tome  LIV. 


Brevet  n*  173745,  en  date  du  s5  janvier  1886, 

A  M.  ViLLEFRANQUE,  pour  uu  sécuteur  greffoir  pour 
greffer  la  vigne,  dit  greffoir  Villefranque. 

Addition  en  date  du  6  janvier  1888. 


Bre^t  n*  1763 IS,  en  date  du  34  mai  1886, 

A  M.  MAGNiER,  pour  des  perfectionnements  aux  distri- 
buteurs d'engrais  et  autres  matières  analogues. 

Additions  en  date  des  28  janvier,  6  avril  et  a5  juillet  1888, 
publiées  tome  LVIII. 

Brevet  n*  179107,  en  date  du  33  octobre  i8d6, 

A  M,  Benech,  pour  un  moulin  broyeur  coupe-racines, 
muni  d'un  épierreur-diviseur-alimentateur. 

Addition  en  date  du  16  novembre  1888. 


Brevet  n*  180743,  en  date  du  8  janvier  1887, 
A  M.  Senac,  pour  un  polysoc  sulfureur  le  Nicolaîle. 
Addition  en  date  du  7  janvier  188S,  publiée  tome  LXII. 

Brevet  n*  180814,  en  dale  du  11  janvier  1887, 

A  M.  Hadmar,  pour  un  système  nouveau  de  tondeuse 
permettant  F  abattage  du  poil  sur  tout  animal,  sans  que  la 
personne  chargée  de  le  faire  s'expose  à  aucune  blessure. 

Addition  en  date  du  11  janvier  1888. 


Brevet  n*  181848,  en  date  du  28  février  1887, 

A  M.  Gaton,  pour  un  nouveau  pressoir,  dit  pressoir 
universel. 

Addition  en  date  du  la  mars  1888,  publiée  tome  LXII. 
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Brevbt  h*  183021,  ea  date  du  lo  mars  1887, 

A  MM.  Mamtin  €i  BvasiÀME,  poar  une  machine  Servant 
à  tailler  les  boutures  américaines  et  les  greffons  françûii 
pour  la  greffe  de  la  vigne,  et  à  mesurer  en  même  temps 
leurs  di(unitres. 

Addition  en  date  du  8  mars  1888,  à  M.  Martin, 


Bretbt  n'  189701,  en  date  du  6  avril  1887, 
A  M.  Dmouot-Viard ,  pour  des  perfectionnements  aux 
faucheuses,  moissonneuses,  tondeuses  et  autres  instruments 
semblables. 

Addition  en  date  du  8  août  1888. 


Bretbt  n*  183857,  en  date  du  12  avril  1887, 
A  M.  Gabfod,  pour  des  perfectionnements  aux  faux  à 
bras. 

Addition  en  date  du  29  novembre  1888,  à  M,  RevelHer, 


Breyet  n*  183<k91,  en  date  du  9  mai  1887, 
A  M.  FÉAT,  pour  une  charrue  bêcheuse-semeuse. 

Addition  en  date  du  i3  février  1888,  publiée  tome  LXII. 


BiHfBT  rf  189180 ,  an  date  du  i5  mara  1887, 
A  M.  Lesueub,  pour  un  système  de  machine  faucheuse. 
Additions  en  date  des  6  janvier  et  i4  mars  1888. 


Brbvbt  n*  183364,  en  date  du  6  nmi  1887, 

A  M.  Drouineau,  pour  une  sulfureuse  à  un  et  deux  jets 
pour  répandre  le  sulfure  de  carbone  dans  les  vignes  phyllo^ 
xérées. 

Addition  en  date  du  19  anîl  1888,  puMîée  tone  LXII. 


Brevet  n*  183867,  en  date  du  !•*  juin  1887, 

A  M.  DE  Beauquesne,  pour  divers  appareils  permettant 
r application  des  forces  agricoles  au  défoncement  profond 
du  sol. 

Addition  en  date  du  30  avril  1888,  publiée  borne  LXII. 


Brevet  n*  184037,  en  date  du  9  juin  1887, 
A  M.  Reigneé,  pour  une  faucheuse-moissonneuse  Fteignié. 
Addition  en  date  du  8  juin  1888. 


Brsvbt  n*  1840(i8,  en  date  du  10  juin  1887, 
A  M.  Benoist,  pour  un  système  de  semoir  pour  charrue. 
Addition  en  date  du  i*'  juin  )888. 


Bbevet  mr  184363 ,  eh  date  4at  lO  jina  18^, 

A  M.  Valadin,  pour  une  tondeuse  de  haies  et  spéciale- 
ment applicable  aux  haies  de  chemins  de  fer. 

Addition  en  date  du  ru  mai  1888,  publiée  tome  LXIL 


Brevet  n*  184381,  en  date  du  39  jttÎK  1887, 

A  MM.  PiLUEB  et  GuiCHARD,  pour  une  machine  à  es- 
sauver  les  récoltes. 

Addition  en  dicte  ém  b  novembre  1888,  publiée  tome  LXII. 


Brsve*  n*  1844B0,  en  date  ém  18  juin  1887, 

A  MM.  ScHMiDT  et  Spiegel,  pour  une  machine  à  ré- 
pandre les  engrais. 

Addition  en  date  do  5  mai  1888. 


Basvn  n<»  186075,  cb  data  dn  19  joflltl  1887, 
A  M.  FiERFOBT,  pour  un  nouveau  système  de  tondeuse- 
toilette  pour  chevaux,  chiens,  moutons,  etc,  dite  la  Souris. 

Aiddifeion  en  date  dp  i4  janvier  1888,  pvbiîée  tome  LXfl. 


Brkvbt  n*  185101*  en  date  du  d  ftoéft  1887, 

.  A  M.  Demoncy,  pour  une  engreneuse  dite  la  Française, 
à  mouvements  rotatifs  continus. 

Additioos  en  date  des  rô  janvier  et  39  novembre  1888,  pu- 
bliées tome  LXII. 


Brevet  n*  185404 ,  en  date  du  30  août  1887, 

A  M.  Fleurquin,  pour  un  instrument  agricole  à  porte^ 
outils  mobiles  et  multiples  et  à  divers  usages. 

Addition  en  date  du  17  août  1888. 


Brevet  n*  1861 11,  en  date  du  a8  septembre  1887, 

A  M.  PuEENAi,  pour  un  système  de  barre  mobile  flexible 
et  à  ressort,  principalement  appticable  aux  rêteaux  à  cheval. 

Addition  en  date  du  a3  juin  t888,  publiée  tome  LXII. 


Brevet  n*  186896,  en  date  du  12  novembre  1887, 
A  M.  HiDiEN,  pour  un  nouveau  système  de  hatteuse  à 
trèfle  et  autres  graines  fourragères. 

Additions  en  date  des  3i  mara  et  11  mai  i$8S*  publiées 
tome  LXIL 


Bhivbt  nT  187073,  en  daW  duf  M^dobre  1887, 
A  M.  Lafabgue,  pour  une  charrue.^ 
Addition  en  date  du  11  avril  1888. 
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Bretbt  h*  187810,  en  dMe  du  36  déeembre  1887, 
A  M.  MoBBÂU,  pour  «n  système  de  freuoir  a  trawrse 
pivotante  et  à  commande  perfectionnée. 

Addition  en  date  du  ai  décembre  1888. 


Brbtbt  n*  1880(i&,  en  date  du  9  janvier  186S, 
A  M.  Vbntiki,  pour  une  charrue  normale. 


Brevet  n*  188055,  en  date  da  12  janvier  1888, 

A  M.  Gbué,  pour  une  machine  à  labourer,  à  manège  à 
vitesse  et  puissance  variables,  pour  des  labours  de  toutes 
profondeurs. 

B&BTBT  n*  188074  »  en  date  du  11  janvier  1888, 

A  M.  DiBTZ,  pour  une  machine  pour  trier  des  matières 
de  différentes  grosseurs  et  iun  poids  spécifique  différent. 


Brbtst  n*  188090,  en  date  du  16  janvier  1888, 
A  M.  GiBAUD,  pour  une  charrue  à  triple  fin,  à  traction 
animale,  remplaçant  tous  les  sptèmes  de  brabant. 


Brevet  n*  188171,  en  date  du  10  janvier  1888, 
A  MM.  MéBiBUL  et  Diss,  pour  un  nouveau  pressoir,  dit 
pressoir  algérien,  à  quadruple  pression  et  à  double  vitesse. 


Brevet  n*  188231,  en  date  du  33  janvier  1888, 

A  M.  NoGuis,  pour  une  charrue  double  tournant  sur  son 
axe. 


BBSfBTn*188S0û»endateduaâ  Janvier  1888» 

A  M.  CaAMMOJmiiBE,  pour  un  extirpatenr  à  coulisse 
évitant  le  bourrage  eu  laiour,  se  réglant  à  volonté  et  instan- 
tanément. 

BRBf«rtt*l8nryi,  «n  éMeâatd  janvier  1668, 
A  M.  Gabtib^  pmr  ies  perfeotion^imnenta  mus  eemoirs 
destinés  à  ensemencer  tkerhe  et  les  autres  graines. 


Brevet  n*  188400 ,  en  date  du  3i  janvier  1888, 

A  MM.  DoruH  et  Gcillmsum,  pour  un  appareil  à  arra- 
cher les  vignes^  dit  arrache-ceps,  transportable  à  dos 
JFhomme  et  ma  par  engrenage. 


Brevet  jC  1S840I  (S  ans),  en  date  du  i**  livner  1888, 
A  M.  OïNtË ,  pow  «fie  MMidktne  à  greffer  mécanùiuement 
la  vigne. 


BRBVtt  n*  1SS446  <io  ant),  ea  date  du  i«  février  1888, 

.    A  M.  Mâbsui,  pour  un  haehe-q'oncs  à  sarments  de  vigne 
pour  la  nourriture  des  bestiaux. 


Brevet  n*  188493 ,  en  date  du  7  février  1888, 
A  MM.  LoNGiN  et  Monnibb  ,  pour  une  machine  destinée 
à  lier  uu  bouchon  perforé  ou  autre  les  greffes  de  vigne. 


Brevet  n*  188536 ,  en  date  du  4  février  1888» 
A  MM»  CvHBL,  pour  une  machine  à  battre  i  tambour. 


Brevet  n*  188569 ,  en  date  du  8  février  1888 , 

A  M.  Gbvé,  pour  un  système  de  treuil  à  trois  vitesses 
pour  défoncements,  dit  treuil  de  Beaulieu. 


BwwT  A*  1686dS,  en  date  d«  9  février  1888, 

A  M.  DBriLLAiNB,  pour  un  plateau-presse  mobUe  Ht 
universel,  pour  la  Hure  au  bouchon  des  greffes. 


Brevet  n*  188704 ,  en  date  du  i3  février  1888, 
A  M.  Kati,  pour  des  perfectionnements  au  système  à 
deux  machines  de  labourage  à  vapeur. 


Brevet  n*  188740,  en  date  du  i5  février  1888, 
A  MM.  Maitbb  et  Gilubebt,  pour  un  greffoir  méca- 
nique. 

Brevet  n'  188851,  en  date  du  33  février  1888, 
A  M.  Ambt,  pour  une  charrue  avec  avant-train,  nou- 
veau système  et  inclinaison  facultative  du  versoir. 


Brevet  n*  189123 ,  en  date  du  5  mars  1888, 
A  la  Société  dite  Bubmeisteb  &  Vains  Maskin  og 
Skibsbyggbbi  ,  pour  un  nouveau  procédé  pour  faire  tourner 
des  centrifuges. 

BREVET  n*  189911»  en  date  da  9  mars  1888, 
A  M.  Latbllbtbib,  pour  un  appareil  de  greffage  de  la 
vigne. 

Bhvbt  n*  1893S5«  en  date  du  9  mars  1888, 
A  àL  Salambbt,  pour  une  diurrue  à  deux  versoirs  et  à 
roues. 


Brevet  n*  189337,  en  date  du  9  mars  1888, 
A  M.  CmampenoiS'Rambbavx,  pour  des  peffectionne- 
ments  aux  dents  des  râteaux  à  cheval. 
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BmfiVET  n*  189304,  en  date  du  i5  mars  1888, 

A  M.  PibloT'Prévo9t,  pour  un  système  de  binette  à 
trois  lames. 


Brevbt  n'  189352  «  en  date  du  19  mars  1888, 

A  M.  Pbotte,  pour  des  perfectionnements  à  un  manège 
et  à  une  machine  à  haitre  les  grains. 


Brbvbt  n'  ] 89443  (5  ans],  en  date  da  31  mars  1888, 

A  M.  DoRAND,  pour  un  appareil  destiné  à  battre  les  faux 
et  les  faucilles. 

Brbvbt  n*  189456,  en  date  da  19  mars  1888, 

A  M.  Chrétien,  pour  un  système  d'instrument  à  greffer 
la  vigne,  les  arbres,  etc. 

Brbvbt  n*  189594,  en  date  du  37  mars  1888, 
A  MM.  CovroN  et  Aubebt,  pour  un  nouveau  système  de 
greffoir  opérant  la  greffe,  dite  greffe  en  trait  de  Jupiter. 


Brevet  n'  189874 ,  en  date  du  10  avril  1888, 

A  la  Compagnie  dite  Nicuols  Harvestee  Compant, 
pour  une  nouvelle  machine  à  récolter,  engerber  et  lier  les 
gerbes,  dite  récoheuse,  engerbeuse,  lieuse  Nichols, 


Brevet  n*  189965,  en  date  du  90  avril  1888, 
A  M.  Verdalle,  pour  des  faucheuses  transformées  en 


moissonneuses. 


Brevet  n*  189993,  en  date  du  9  avril  1888, 
A  M.  Lappara,  pour  un  instrument  à  greffer  la  vigne. 
Addition  en  date  du  18  juillet  1888. 


Brevet  n*  190000,  en  date  du  16  avril  1888, 
A  M.  ViLLADÈRE,  pour  des  perfectionnements  aux  séca- 
teurs, cisailles  et  autres  instruments  analogues. 


Brevet  n*  190017,  en  date  du  17  avril  1888, 

A  M.  Garralon,  pour  une  herse  triangulaire  se  décom- 
posant en  trois  parties  et  se  montant  avec  couteaux  et  pointes 
selon  les  besoins  du  terrain. 


Brevet  n*  190295 ,  en  date  du  sS  avril  1888, 
A  Af.  PéoN,  pour  un  semoir  métallique  pour  engrais  et 
grains,  nommé  le  sans-gêne. 


Brevet  n'  190276 ,  en  date  du  38  avril  1888, 

A  M.  Mantle,  pour  des  perfectionnements  aux  machines 
à  battre. 


Brevet  n*  190354,  eo  date  dn  7  DEiai  i88$, 
A  M.  JoussB^BERirABDiN,  pour  une  nouvelle  charrue. 


Brbvbt  n*  190476,  en  date  du  7  mai  1888, 

A  M.  VON  LoEBBECKE,  pour  des  perfectionnements  aux 
faucilles  et  faux. 

Brbvbt  n*  190643,  en  date  du  17  mai  1888, 

A  M.  Reitteb,  pour  une  machine  à  trier  automatique- 
ment le  blé. 


Brbvbt  n*  190893,  en  date  du  s  juin  1888, 

A  M.  AccABY,  pour  un  appareil  dit  ligateur  des  greffes 
au  bouchon. 


Brevet  n'  191009 .  en  date  du  7  juin  1888 , 
A  MM.  Bbvn  et  C'%  pour  un  appareil  à  glacer  le  riz. 


Brevet  n*  191013,  en  date  du  5  jum  1888, 

A  M.  Cailleb-Gbiveaox,  pour  un  rouleau  automatique, 
extirpateur,  émietteur,  trieur  d'herbe. 


Brbtbt  n*  191314,  en  date  du  19  juin  1888, 
A  M.  Babin,  pour  un  appareil  à  moissonner  les  céréales. 


Brevet  n*  191335,  en  date  du  i5  juin  1888, 

A  M.  Reymonb,  pour  un  appareil  de  culture,  du  enle- 
veur  des  mauvaises  herbes. 


Brbvbt  n*  191331,  en  date  du  19  juin  1888, 
A  M.  PtAT,  pour  une  semeuse^ineuse-sarclease  urviver- 
selle  pour  cultiver  toutes  espèces  de  plantes. 

BiUEfBT  n*  191374,  en  date  dn  s6  juin  188$, 
A  M.  Desobmeaux,  pour  un  nouveau  système  de  diarrue 
à  train  dont  Vage  est  tournant  et  fixe  à  volonté. 

Addition  en  date  du  i5  septembre  1888. 


Brbvbt  n*  191383,  en  date  du  33  juin  1888, 
A  M.  Cheney,  pour  des  perfectionnements  aux  faucheuses 
ou  tondeuses  de  pelouses. 

Brevet  n*  191431,  en  date  du  1"  juin  1888, 
A  M.  BouppABD,  pour  un  nouvetui  râteau  moissonneur 
en  métal. 
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Brbtit  n*  10l5S8,eii  date  du  3ojiim  1888, 
A  MM.  Mac  Grath  et  Manistt,  pour  dês  perfectionne^ 
menu  aax  appareils  à  battre,  sérancer  oa  traiter  d'une  ma* 
nière  semblable  le  lin  et  autres  matières  fibreuses. 

Voir  fascicule  Filature. 

Bbbvbt  n*  101558 ,  en  date  du  3  juillet  1888, 
A  MM.  Fbhrmann  et  Kluo,  pour  des  perfectionnements 
aux  machines  à  épandre  les  engrais  pour  engrais  artificiels. 


AGRICOLES. 

Brivit  n'  193270,  en  date  du  1 1  aoAt  1888, 
A  M.  Cammks,  pour  une  charrue  sulfureuse. 
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Brbtet  n*  101564 ,  en  date  du  5  juâlet  1888 , 
A  M.  Jadouin,  pour  un  système  de  charrue  à  cinq  socs. 


Babtit  n*  101578,  en  date  du  3  jaSlet  1888, 
A  M.  Mabtin,  pour  un  système  de  charrue  en  fer. 


BaiTET  n*  101830,  en  date  du  16  juillet  1888, 
A  M.  Vincent,  pour  un  nouveau  système  de  tarare  à  hé- 
lic^  a  double  effet  pour  machine  à  battre. 


Bartet  n'  101895,  en  date  du  17  juillet  1888, 

.4  M.  WooDBUFP,  pour  des  perfectionnements  aux  toU" 
deuses  de  pelouses. 

Brevet  n*  191858,  en  date  du  17  juillet  1888, 

A  M.  Tbkil,  pour  un  système  de  machine  à  écraser  la 
paille,  dite  aplatiueuse  cylindrique. 


Bretet  n*  191924  (5  ans],  en  date  du  3  janvier  1888, 
A  MM.  Gboleau,  pour  un  nouveau  genre  de  charrue. 


Brevet  n*  191939,  en  date  du  93  juin  1888, 

A  M.  Fbbba,  pour  un  système  de  pesuge  à  adapter  aux 
machines  à  battre  le  blé. 

Brevet  n*  191933 ,  en  date  du  A  juillet  1888 , 

A  M*  Labau,  pour  un  rwuveau  moteur  dit  machine  trans- 
portative,  moteur  multiple. 


Brevet  n*  193045,  en  date  du  36  juillet  1888, 

A  M.  Clauss,  pour  une  machine  servant  à  faucher  les 
plantes  aquatiques. 

Voir  lascicale  Construction  des  navires. 


Brevet  n*  193315 ,  en  date  du  i3  août  1888 , 
A  M.  Senchet,  pour  une  nouvelle  pince  à  greffer  la  vigne. 


Brevet  n*  193338 ,  en  date  du  11  août  1888, 

A  M.  HoLT,  pour  des  perfectionnements  aux  classeurs  ou 
séparateurs  de  grains. 

Brevet  n*  193384,  en  date  du  i4  août  1888, 
A  M.  Reinlandeb,  pour  une  fourche  à  dents  pouvant 
Are  démontées,  pour  betteraves,  cohes,  etc. 


Brevet  n*  193439,  en  date  du  16  août  1888, 
A  M.  GuroT,  pour  un  sécateur-serpette. 


Brevet  n*  193447,  en  date  du  18  août  1888, 
A  M.  Devaux,  pour  une  charrue  découpeuse. 

Additions  en  date  des  27  août,  la  et  26  septembre  1S88. 


I  Brevet  n*  193587,  en  date  du  s4  août  1888 , 

A  M.  PiETTE,  pour  une  machine  à  écorcer. 


Brevet  n*  193150 ,  en  date  du  3i  jnillet  1888 , 

A  M.  Van  Ham,  pour  un  nouveau  système  et  un  appa- 
reil de  labourage. 

Addition  en  date  du  3  novembre  1888. 


Brevet  n*  192663,  en  date  du  1"  septembre  i888, 

A  M.  Favieb,  pour  une  nouvelle  disposition  de  manche 
de  faux. 

Brevet  n*  192831,  en  date  du  11  septembre  i888, 

A  M.  DBLCBOiX'ViBT,  pour  un  râleau  fondé  sur  la  pro^ 
priété  d'un  levier. 

Brevet  n*  193883,  en  date  du  10  septembre  1888, 

A  MM.  Laidlaw  et  Milbubn,  pour  un  appareil  perfec^ 
tionné  pour  tamiser  et  vanner  le  blé. 


Brevet  n'  193973 ,  en  date  du  i4  septembre  1888, 

A  M.  Habsant,  pour  un  nouveau  système  de  collet  de 
charrue  articulé,  à  serrage  automatique. 


Brevet  n*  193999,  en  date  du  18  septembre  1888, 
A  M.  Seigle,  pour  une  faux  avec  agrafage  à  rotule  et  à 
coulisse  permettant  l'inclinaison  de  la  faux  dans  le  sens  ver* 
tical  et  horizontal. 

Brevet  n*  193319,  en  date  du  3  octobre  1888, 

A  M.  Webtheemeb,  pour  des  perfectionnements  aux  ma- 
chines à  battre  les  faux. 
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htawm  A*  193364,  ea  date  da  6  octobre  i886, 

A  M.  DéwommB'Dmlammmm,  /mot  um  système  Xarracheur 
de  betteraves. 


Brevet  n*  193(ift3  (lo  ans),  en  date  du  37  septembre  1888, 

A  M.  Go  TOT,  pour  r  application  (Tan  tirant  enfer  aux 
treuils  à  défoncer  les  terres. 

Brevet  n'  193fflS,  en  date  da  18  octobre  1888, 
A  M.  PauNièRES,  pour  un  botteloir  d'asperges. 


Brevet  b*  ld3«80«  ea  date  da  33  octetoe  1688, 
A  M.  BiRK,  pour  des  petfectionnements  aux  memêges  à 
cheval. 


Brevet  n*  193748 ,  en  date  du  36  octobre  1888, 

A  MM.  RocA  Simon  Oliva  et  0\  pour  une  machine 
pour  égrener  et  presser  les  raisins. 


Brevet  n*  193818,  en  date  du  5o  octobre  1888, 

A  M.  Vasselin-Féramus,  pour  un  système  de  noix  con^ 
juguées  pour  égrugeoirs  à  pommes  ou  appareils  similaires. 


Brevet  n*  193861,  en  date  du  5  novembre  1888, 

A  M.  CEETiN,  pour  la  fabrication  d'une  nouvelle  presse 
à  fourrages. . 

Brevet  n*  194230,  en  date  du  30  novembre  1888, 
A  M.  JuLL,  pour  une  nouvelle  charrue  chasse-neige. 
Voir  fascicule  Voie. 

Brevet  n*  194984,  enjdate  du  26  novembre  1888, 

A  MM  Vergé  et  Pech,  pour  la  construction  d'un  appa- 
reil spécialement  destiné  au  greffage  des  plantes,  dit  guillo^ 
greffe. 


Brevst  n*  104316,  en  data  dit  i4  ftovvndbre  1888, 
A  M.  ScEUMACBMB,  pouT  des,  pêrfeeUonntments  à  la  dé- 
eûrtieetion,  sol  vamiage  et  aa  nettoyage  da  riz  et  omtreÊ 
céréales,  aism  qo^ama^  affareUe  employés  à  cet  sffeL 


Brevet  n*  194488,  en  date  du  16  octobre  i£ 
A  M.  Plu,  pour  une  charrue. 


Brevet  n*  194770,  en  date  du  i4  décembre  1888, 
A  M.  MoEEL^  pour  tm  système  de  maehim  à  battre  les 
faux  à  marteaux  multiples  à  mouvement  continu. 


BRBfir  a*  I04Ba6«  en  date  du  10  décembre  1888 , 
A  MM.  LAHEnE'Boema»!»  et  Cltti,  paar  une  hat- 
teuse-nettoyeuse  mécanique  de  graines  de  lin  et  autres. 


Brevet  h*  1MI90,  eedate  ém  19  déeembro  aM8, 
A  M.  Cevlen,  pour  des  perfectionnements  aux  macMnes 
à  décortiquer  et  vanner  le  café. 


Brevet  n"  194931,  en  date  du  si  décembre  1888, 
A  M.  BinoN,  pour  une  herse-extirpateur. 


Brevet  n*  19S000,  eadaleda  si  déenbre  i8»l, 
A  M.  Devillaine,  pour  une  maektne  à  greffer  dite  la 
beaujolaise. 

Brevet  a*  196035,  en  date  de  a6  décembre  1888» 
A  M.  PiLLOT,  pour  un  système  de  batteuse. 


BiEVST  a*  196113,  en  dite  da  19  déeambiv  186S, 
A  M.  Delcet-Petit,  pour  un  système  de  manège  heo* 
mobile. 
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TABLE  DES  MATIÈRES  ET  DES  INVENTEURS. 


Pagw. 
1&5373.  Système  de  transmission  de  mouvement.  —  Brevet,  en 

date  da  1^  octobre  iâ8i«  à  M»  CoTmAAD ■*    as 

173606.  Application  aux  cbamies  sulfureuses  d'une  pompe  à  ro- 
binet automatique. — Brevet,  en  date  du  2  décembre 
i885,àM.  MouissBT 59 

17374&.  SécatemvgrdlBair  pour  la  vigne.  —  Brevet ,  en  dat£  du 

25  janvier  1886 ,  à  M.  Villefranqub 59 

176312.  Perfectionnementa  aux  distributeurs  d'engraia,  6tc  — 

Brevet,  en  date  dm  jzA  mai  1886,  à  M.  Magnier Sg 

179107.  Moulin-broyeur  coupe-racines.  —  Brevet,  en  date  du 

s3  octobre  1886 ,  à  M.  Behech.. 3^ 

180743.  Polysoc  sulfureur.  —  Brevet,  en  date  du  8  janvier  1887, 

à  B4.  Sbnac - - .    39 

180814.  Tondeuse.  —  Brevet,  en  date  du  11  janvier  1887,  à 

M.  Hadmar 39 

181848.  Pressoir  nniversd.  —  Brevet,  en  date  du  28  fivrier 

1887,  à  M.  Gayon 39 

183011.  Hadmie  pomr  taîHer  les  boutures  américaines,  etc.  — 
Brevet,  en  date  du  10  mars  1887,  à  MM.  Martin  et 
BussitRK. io 

183180.  Bfachine  faucbeose.  —  Brevet,  «a  date  du  i5  mars 

1887,  à  M.  LisuEUR 4o 

183701.  Perfectionnements  ans  ftmclievses,  moissomienses ,  etc. 
—  Brevet,  en  date  du  6  avril  1887,  à  M.  Drodot- 
Tiard i (G 

183857.  Perfectionnements  aux  faux  à  bras.  —  Brevet,  en  date 

du  12  avrfl  1887,  à  M.  GâRiOD $0 

183364.  Sulfureuse  à  un  et  deux  jets.  ^Brevet,  en  date  du  6  mai 

1687,  à  M. Oboudibao «...    éù 

« 

183431.  Cbarrue  bécbeuse-semeuse.  —  Brevet,  en  date  du  9  mai 

i887,àM.PiâT... 10 

183867.  Appareils  permettant  Tapplication  des  forces  agricoles 
au  défoncemeiit  du  sol.  — Brevet,  en  date  dm  1"  jain 
1887,  à  M.  Di  Bbauquishb ào 

184097.  Ftediease-noÎBsoQmMe.  —  Brerel,  en  éMe  du  9  juin 

1 887,  è  M.  RsMifiA io 

18404S.  Semoir  pour  charme.  —  I^vet,  en  date  du  10  juin 

1 887 ,  à  M .  BIH013T ko 

18430S.  Xosdente  de  fcâea.  -~  BMvet*  «idale  do  16  juin  1887, 

ÀM.  VALAoni. io 

18438L  Machine  à  masver  les  réQoitea.  —  Bm«t»  aa  dMe  da 

aa  juin  1887,  à  MM.  PnjLna  et  Giuchabd 4o 

184460.  Micfaioe  à  répandre  iea  enfraia.  —  Bievet,  en  date  da 

38  juin  1887»  à  MM*  Scamur  et  Spikou. ho 


1    185073.  Xoadeuse-toîtette  pour  okevam,  chiens,  etc.  —  ftiBvet, 

«adate  du  19  juillet  1887,  à  M.  Fibifort.  . .« 4o 

18516L  Bagreoeuse  dite  la  FHMçaêe.  —  fivsvat,  «a  date  du 

3  août  1887,  à  M.  Dbmoisct ko 

1850^4.  iaMmment  agrioaie  k  foté»^tià»  mobâea  et  maWplca. 

—  Brevet,  en  date  «du  20  aoât  1887,  à  M.  Fudrqdiu.    ko 

186U1.  Barre  maèik  fleufa&a -i^ipiicahle  aax  rltaaiix  è  dievaL 

—  Brevet,  «n  daledu  aS  septembre  1887,  à  M.  Pn- 
ZBIf  AT 4o 

186806.  Aattense  à  tutteatanirea graines faorragèrea.---  Brevet, 

en  date  du  12  novembre  1887»  ^  ^  Uidibi 4o 

187073.  Oiarroe.  —  Brevet,  «a.  date  du  ao  octobra  1887,  à 

M.  LAFAROOa. ko 

187830.  ProMoir  à  traverse  pivotasle.  —  Brervet,  en  date  du 

a6  déeemln^  1887,  à  M.  Moriau ki 

188004.  PerfecftîenneBaents  aux  rHeaux  à  cheval.  —  Brevet,  en 
date  du  6  janvier  1888,  à  MM.  FficROLSoif  et  All- 
COCK 1 

t     188044.  Charme  normale.  — Brevet,  en  daté  du  9  janvier  1888 , 
i  à  M.  Vertzu 4i 

i 

i     188055.  Machine  k  labomnef.  —  Brevet,  en  date  du  la  janvier 

1887,  à  M.  Grue 41 

188074.  Machine  pour  trier  des  matières  de  tfifKrentes  gros- 
seurs, etc.  — Brevet,  en  date  du  11  janvier  1888,  à 
M.  DiETZ kl 

1880M.  ChaiTue  1^  triple  fin.  —  Brevet,  en  date  du  16  janrier 

1888,  à  M.  GlRATO kl 

188171.  Pressoir  algérien.  —  Brevet,  en  date  du  10  janvier  1888, 

à  MM.  Mbriidl  et  Diss ki 

188331.  Charme  donUe  tournant  sur  son  axe. — I^vet,  en  date 

du  23  janvier  1888,  à  M.  NoouÈs ki 

188360.  Extirpatear  à  coalisse.  —  Brefvet,  en  date  da  ai  janvier 

1888,  À  M.  CHAMBOimiiRB. 4i 

188376.  Perfeetioanenents  aux  semofirs.  —  Brcrvat.  en  date  du 

ii3  janvier  1868,  à  M.  €aiivte ki 

188330.  Houe  à  cheval.  —  Brevet,  en  date  du  a4  janvier  1888, 

k  M.  M^iâux. 2 

188391.  Semoir.  —  Brevet,  en  date  da  a8  jaavier  1888,  à 

M.  Herren 2 

168400.  Appareil  k  arracher  laa  vigaoa..^—  Brevet,  en  date  du 

3i  janvier  1888 ,  à  MM.  Dotbii  et  GniLLBMiif ki 

18840L  Machine  à  greffer  la  Yîgae.  —  Brevet,  eu  date  du  i**  fé- 
vrier 1888,  à  M.  CovTB « kl 
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188433. 


AGRICULTURE. 


Pagei. 
Manège  dit  U  multiple,  —  Brevet,  en  date  du  3o  janvier 
1888,  a  M.  Lbvassbor 5 


1884W.  Charrae  double.  — Brevet»  en  date  du  5o  janvier  1888, 

à  M.  DB  PONCINS 3 

188446.  Hache-ajoncs  à  sarments  de  vigne,  etc.  —  Brevet,  en 
date  du  i"'  février  1888.  à  M.  Marzin 


188493.  Machine  pour  lier  les  greffes  de  vigne.  —  Brevet,  en 
date  du  7  février  1888,  à  MM.  Lo.xoiif  et  MoimiBii . . . 

188536.  Machine  à  battre  à  Umbour.  —  Brevet ,  en  date  du 
à  février  1888,  à  MM.  Curel 

188M3.  Treuil  à  trois  vitesses  pour  défoncements.  —  Brevet,  en 
date  du  8  février  1888,  à  la  Grub 

188635.  Plateau-presse  mobile  dit  universel  —  Brevet,  en  date 
du  9  février  1888,  à  M.  Dbyillainb 

188704.  Perfectionnements  au  système  à  deux  machines  de  la- 
bourage à  vapeur.  —  Brevet,  en  date  du  i3  février 
1888,  il  M.  Katz 

188740.  Greffoir  métallique.  —  Bfevet,  en  date  du  i5  février 
1888,  k  MM.  Maître  et  Gillibbbt 

188851.  Charrue  avec  avant-train.  —  Brevet,  en  date  du  33  fé- 
vrier 1888,  à  M.  Ambt 


188898.  Perfectionnements  à  la  construction  des  herses. —  Bre> 

vet,  en  date  du  sa  février  1888,  à  MM.  Stbybrs.  ...       4 

188936.  Pressoir  à  travail  continu.  —  Brevet,  en  date  du  23  fé- 
vrier 1888 .  à  M.  Cathblinbau 7 

188971.  Dispositifs  de  relevage  pour  instruments  agricoles. — 

Brevet,  en  date  du  35  février  1888,  à  M.  Posbhat.  .      8 

189133.  Procédé  pour  faire  tourner  des  centrifuges.  — Brevet, 
en  date  du  5  mars  1888,  à  la  SociBxé  ditb  Bubmeis- 
TBR  &  Vaens  Maskin  og  Skibsbyggeri 4i 

189163.  Periectionnements  aux  machines  à  moissonner  et  à  fau- 
cher. —  Brevet,  en  date  du  6  mars  1888,  à  M.  Mac 
Greoor 8 

189311.  Appareil  de  grefiSige  de  la  vigne.  —  Brevet,  en  date  du 

9  mars  1888,  à  M.  Lapbllbtbrie ki 

189319.  Machine  à  récolter  les  pommes  de  terre.  —  Brevet,  en 

date  du  8  mars  1888^  à  M.  Klau 10 

189335.  Charrue  à  deux  versoirs.  —  Brevet,  en  date  du  9  mars 

1888,  k  M.  Salarbrï 4i 

189337.  Perfectionnements  aux  dents  des  râteaux  à  cheval.  — 
Brevet,  en  date  du  9  mars  1888,  à  M.  Chaiipbnois- 
Rambbaux. 4i 

J  8938] .  Perfectionnements  à  la  fabrication  du  beurre.  —  Brevet, 
en  date  du  13  mars  1888,  à  la  Sogiétb  dite  Aktib- 

BOLAOBT  SBPABATOR Il 

189304.  Binette  à  trois  lames.  —  Brevet,  en  date  du  i5  mars 

1888 ,  à  M.  Pirlot-Prévost ^ 4s 

189353.  Perfectionnements  à  un  manège  et  à  une  machine  à 
battre  les  grains. —  Brevet,  en  date  du  19  mars 
1888,  à  M.  Prottb 42 
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189443.  Appareil  destiné  à  battre  les  faux,  etc.  —  Brevet,  en 

date  du  31  mars  1888,  à  M.  Durand 43 

189456.  Système  d*instmment  à  grefibr  la  vigne,  les  arbres,  etc. 
—  Brevet,  en  date  du  19  mars  18Q8,  à  M.  Gbrb- 
TiEif 4s 

189501.  Presse  hydraulique  dite  Compoutid,  —  Brevet,  en  date 

du  31  mars  1888,  à  MM.  Bonvillain  et  Guyoii 11 

189507.  Pressoir  à  mouvement  continu.  —  Brevet,  en  date  du 

34  mars  1888 ,  à  M.  Dovallb is 

189594.  Greffoir.    —   Brevet,  en  date   du   37  mars  1888,  à 

MM.  CouTO!!  et  Aubbrt 43 

189677.  Greffoir.  —  Brevet,  en  date  du  4  avril  1888,  à  M.  Ro- 
bert      i3 

189874.  Machine  à  récolter  et  lier  les  gerbes.  —  Brevet,  en  date 
du  10  avril  1888 ,  à  la  Compagnib  ditb  Nichols  Hab- 
VBSTBB  Company 4s 

189965.  Faucheuses  transformées  en  moissonneuses.  —  Brevet, 

en  date  du  30  avril  1888,  k  M.  Vbrdallb 43 

189978.  Appareil  retournant  la  paille  pour  Famener  dans  les 
égreneuses.  —  Brevet,  en  date  du  16  avril  1888,  k 
MM.  Egblet i4 

189993.  Appareil  à  greffer  la  vigne.  —  Brevet,  en  date  du  9  avril 

1888,  à  M.  Lappara 43 

190000.  Perfectionnements  aux  sécateurs,  cisailles,  etc.  —  Bre- 
vet, en  date  du  16  avril  1888,  à  M.  Villadèrb 43 

190017.  Herse  triangulaire.  —  Brevet ,  en  date  du  17  avril  1888, 

à  M.  Garraloh 43 

190150.  Presse  à  comprimer  les  écorces.  —  Brevet,  en  date  du 

37  avril  1888,  k  M.  DosBLLiBR i4 

190176.  Lame  dentelée  pour  hacbe-paiUe ,  etc.  —  Brevet,  en 

date  du  33  avril  1888,  k  M.  Crêtbaux i5 

190335.  Semoir  métallique  dit  le  ians-géne,  —  Brevet,  en  date  du 

35  avril  1888 ,  h  M.  Pioif 4» 

190376.  Perfectionnement  aux  machines  à  battre.  —  Brevet,  en 

date  du  38  avril  1888, 1  M.  Mantlb 4s 

190386.  Presse  k  fourrages.  —  Brevet,  en  date  du  3  mai  1888, 

à  M.  Vidal i5 

190354.  Charrue.  — Brevet,  en  date  du  7  iiiait888,à  M.  Jousse- 

Bernardin 4s 

190476.  Perfectionnements  aux  faucilles  et  faux.  —  Brevet,  en 

date  du  7  mai  1888,  à  M.  von  Lobbbbgkb 43 

190606.  Semoir-distributeur  d engrais.  -—  Brevet,  ea  date  du 

i5  mai  1888,  0  M.  B11J.Y i5 

190643.  Machine  à  trier  automatiqiienient  le  blé.  —  Brevet,  en 

date  du  17  mai  1888,  à  M.  Rbitted 43 

190730.  Tondeuse  de  haies.  —  Brevet,  en  date  du  33  mai  1888, 

à  M.  Valadin. 16 

190756.  Appareil  pour  le  liage  des  gerbes.  —  Br.*\«t,  eu  date  do 

35  mai  1888,  à  M.  Martiiv 16 
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190843.  PerfeciîooDemeotii  ma  «ctirpaleuflB.  — >-  Brevet,  en  date 

du  98  mai  1888,  à  M.  Mhlé 18 

190802.  Appareil  dit  ligaUmr  des  greffés  on  bouchon.  —  Brevet, 

endatedu  sjain  i888wà  M.  ACGABY.. 4) 

191009.  Appareil  à  glacer  le  riz.  —  Brevet,  en  date  da  7  juin 

1888,  àMM.  BaonetC*' ht 

191019.  Rooleao  aatomalique.  —  Brevet,  en  date  du  5  juin 

1888,  à  M.  Caillbr-Grive\u.\ 4) 

191135.  Écrémense  eentrilbge.  —  Brevet,  en  date  du  11  juin 

i888,àM.J6iiS80if 18 

191314.  Appareil  à  moiasomier  let  céréales.  —  Brevet,  en  date 

da  igjoin  1888,  à  M.  Babii 4a 

19133».  Appareil  de  culture  dit  emlfivi^r  du  vwsMoisés  htrbet.  -^ 

Brevet,  endateda  i5jiftiu  18S8,  àM.  Aetmoiid....    4a 

191331.  Semeose^hiiieuae-sarcleufe.  —  Brevet,  ea  date  du 

19  juin  1888,  à  M.PiAT 4a 

191333.  Charrue  avec  veraoir  à  pi  vol.  —  Brevet,  en  date  du 

19  juin  1888,  à  M.  Babbibr 19 

101351.  Perfectionnements  aux  écrémeuses  centrifuges.  —  Bre- 
vet, eu  date  du  ao  juin  1888,  à  M.  Jônssor. ao 

191350.  Perfectionnements  aux  cribleases  Josse.  —  Brevet,  en 

date  du  21  juin  1888 ,  à  M.  Méaot 30 

191361.  Perfectionnements  aux  machines  à  battre.  —  Brevet,  en 

date  du  ai  juin  1888,  à  M.  Mbnot m 

191374.  Charme  à  train.  —  Brevet,  en  date  du  a6  juin  1888, 

à  M.  Desormbadx 4? 

191 383.  Perfectionnements  aux  faucheuses.  —  Brevet ,  en  date  du 

aa  juin  1888,  à  M.  CBis?mT 4t 

191431.  Râteau  moissonneur  en  métal.  —  Brevet,  en  date  du 

]*juin  1888,  à  M.BoOTPABD « ...•  4a 

191538.  Perfectionnements  aux  appareils  à  battre, etc.  —  Bre- 
vet, en  date  du  3o  juin  1888,  k  MM.  Mac  Grath  et 
Maristy 43 

191558.  Perfectionnements  anx  machines  à  épandre  les  engrais. 
—  Brevet,  en  date  du  a  juillet  1888,  à  MM.  Fbhb- 
MAïKi  et  Kuw. Ab 

191561.  Perfectionnements  à  la  mise  en  balles  du  foin*  de  la 
paille,  etc.  —  Brevet*  en  date  du  a  juillet  s888,  à 
MM.  tlowABD  et  BouspuLD ai 

191564.  Charme  à.  cinq  socs.—  Brevet,  en  date  du  5  juillet 

i888,âM.JADOViif 48 

191578.  Charme  en  fer.  t—  Brevet,  en  date  do  3  juillet  1888,  à 

M.  Martik^ ^*^«.*.. 48 

191674*  Pressoir  continu.  *-  Brevet, en  date  du  9  juillet  11888,  à 

M.  Servais. —  ..^ é     aa 

101677.  Système  de  montage  de  la  herse  brisée  incasaabie.  '^ 

Brevet,  en  date  dn  4  juiUel  1888,  à  M.  BaïUAti . ...     a3 

191770.  Charme  à  soc-lanee,  etc.  -^  Brevet,  en  date  du  do  juin 

1888,  à  M.  DASsavnuji 3 
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191830.  Tarare  à  hélice.  -^  Brevet,  en  date  du  16  juillet  1888, 

àM.ViRGBirr 45 

191855.  Perfectionnements  anx  tondenses  de  pelouses. — Brevet, 

en  date  du  17  juillet  1888,  à  M.  Woodruff 43 

191858.  Machine  à  écraser  la  paille.  —  Brevet,  en  date  du  . 

17  juillet  1888,  à  M.  Trbil 43 

191934.  Charme.  —  Brevet,  en  date  du  3  janvier   1888,  à 

MM.  Grolbau 43 

191939.  Système  de  pesage  à  adapter  aux  machines  à  battre  le 

blé.  —  Brevet,  en  date  du  a3  juin  1888,  à  M.  Fxrba.    43 

191933.  Moteur  dit  macKim  fransportatipe,  — Brevet,  en  date  du 

4  juillet  1888.  à  M.  Labau 43 

193045.  Machine  servant  à  faucher  les  plantes  aquatiques.  — 

Brevet,  en  date  du  a6  juillet  1888.,  à  M.  Clauss.  . .     43 

193150.  Appareil  de  labourage.  —  Brevet,  en  date  du  3i  juillet 

i888,àM.  TAiiHAii...; .;.; 43 

193169.  Bêches  et  lonchets  à  c6te  creuse.  —  Brevet ,  en  date  do 

i**  août  1889 ,  à  MM.  Batblot a4 

193370.  Charme  sutfiirensc.  —  Bï^cvct,  en  date  du  11  août 

1888,  à  M.  Cambbbs 43 

193315.  Pince  à  greffèt  la  vîgoe.  —  Brevet,  en  date  du  i3  août 

1888,  à  M.  SnicHit 43 

193338.  Perfectionnements  aux  classeurs  de  grains.  —  Brevet, 

en  date  du  11  aoét  1888,  à  M»  Holt 43 

193360.  Herse  articulée.  —  Brevet,  en  date  du  1 4  août  1888, 

à  M.  PusniAT 94 

193384.  Fourche  à  deuts  pour  betteraves ,  etc.  —  Brevet,  en  date 

dn  i4  août  1888,  à  M.  RBi!fLAin>Bn 43 

193439.  Sécateur-serpette.  —  Brevet,  en  date  du  16  août  1888, 

àM.GuTOt 43 

193447.  Charme  découpeuse.  —  Brevet,  en  date  dn  18  août 

1888,  à  M.  Dbtaux 43 

193587.  Maehine  à  éeorcer.  —  Brevet,  en  date  du  a4  août 

1888,  k  M.  PWTTB 43 

193663.  Manche  à  faux.  —  Brevet,  en  date  du   1*  septembre 

1888,  àM.  Favibr 43 

193753^  Dispoaîtif  permettant  de  régler  la  position  des  roues  de 
charmes  pour  le  labour.  —  Brevet ,  en  date  du  4  sep- 
tembre 1888,  àM.  VBiftSKir a4 

193831.  RAteau. —  Brevet,  en  date  du  11  septembre  1888,  à 

M.  DnxRon-VfBT 43 

193871.  Perfectionnements  aux  semoirs.  ~  Brevet,  en  date  dn 

8 septembre  1888, à  MM.  Um ..*...     16 

193876.  Charme  déchaumeuse.  —  Brevet,  en  date  du  8  sep- 
tembre 1888,  à  M«  Gaodi» a6 

193883.  Appareil  pour  tamiser  et  vanner  le  blé.  —  Brevet,  en 
date  du  10  septembre  1888,  k  MM.  Laidlaw  et  Mit- 
3UBB • 43 


Digitized  by 


Googl( 


48 


AGRICULTURE. 


Page». 


193979.  Goiet  et  charraeà  serrage  aatomatiqae.  —  Bn¥et,  ao 
date  du  i4  septembre  i88S,  à  M.  HàRSAUT 


43 


193999.  Paax  arec  agrafage  &  rofale  et  à  coulisse.  —  Brevet,  en 

date  du  i8  septembre  i888 ,  à  M.  Sbigls 45 

193036.  Brosse  pour  le  nettoyage  des  grains,  etc.  —  Brevet,  en 

date  du  i8  septembre  i888,  à  M.  ScHWEiTZBR 38 

193319.  Perfectionnements  aux  machines  à  battre  les  faox.  — 
Brevet,  en  date  du  3  octobre  1888 ,  à  M.  Werthei- 

MER 43 

193335.  Presse  à  raisin.  —  Brevet,  en  date  du  4  octobre  1888, 

à  M.  Beccaro 38 

19335ft.  Arrachease  de  betteraves.  —  Brevet,  en  date  du  6  oc- 
tobre 1888,  à  M.  Défossé-Dblambre 44 

193&(i3.  Application  d*nn  tirant  en  fer  aux  treuils  à  défoncer  les 
terres.  —  Brevet,  en  date  du  37  septembre  1888,  à 
M.  Gdyot 44 

1935&0.  Perfectiomiements  aux  moissonneuses-lieuses.  —  Bre- 
vet, en  date  du  i5  octobre  1888 ,  à  M.  Albarbt.  ....     38 

193613.  Bottdoir  d'asperges.  -—  Brevet,  en  date  du  18  octobre 

1888 ,  à  M.  Prun lÈRBS 44 


193680L  fierfectionnemento  aux  manèges  à  cbevaL  —  Brevet,  ea 
date  du  23  octobre  1888,  à  M.  BWK 


44 


193703.  Perfectionnements  aux  appareils  à  nouttr  des  moîsson- 
.  neuses,  etc.  -^Brevet,  en  date  du  94  octobre  1888, 
à  M.  HoRifSBT ag 

193745.  Machine  pnemnatique.  — Brevet,  en  date  du  36  octobre 

1888,  à  M.  Strawsoh 3i 

1 937^8.  Machine  pour  égrener  les  raisins.  —  Brevet,  en  date  du 

36  octobre  1888,  à  MM.  Roca  Simoïi  ,  Oliva  et  C^.     44 

1938 18.  Système  de  noix  conjuguées  pour  égrugeoirs  à  pommes.  • 
—  Brevet,  en  date  du  3o  octobre  1888,  à  M.  Vasselin- 
Fâramob. 44 

193861.  Presse  à  fourrages.  —  Brevet,  en  date  du  5  novembre 

1888,  à  M.  Crétin 44 

193866.  Charrue.  —  Brevet,  en  date  du  i3  octobre  1888,  à 

M.  MlLLOT 33 

194179.  Charrue  dite  conpe-fenûles, —  Brevet,  en  date  du  17  no- 
vembre 1888,  k  MM.  Stoclin  et  GAiiMLm .».    dt 

19(i237.  Tondeuse  de  gazon.  —  Brevet,  en  date  du  3o  novembre 

i888,àM.LouET 33 

194230.  Charrue  chass^neige.  -—  Brevet,  en  date  du  so  no- 
vembre 1888,  à  M.  JuLL 44 

194258.  Frein  automatique.  *-  Brevet» en  dete  dn  ss  novembre 

1888,  à  M.  Bertin 34 


194284.  Appareil  destiné  au  greflhge  dea  plantes.  —  Brevet ,  en 
date  du  36  novembre  1888,  à  MM.  Vergé  et  Pegh.  . 


44 


194307.  Perfectionnements  aux  hnx.  —  Brevet,  en  date  du  34  no- 
vembre 1888,  à  M.  Revollibb. 35 
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194316.  Perfectîoaneœeiits  an  nettoyage  du  ris  et  antres  cé- 
réales. —  Brevet,  ea  date  du  i4  novembre  1888,  k 
M.  Schumacher 44 

194412.  Fabrication  detorots  et  autres  sastromeots  aratoires. 
—  Brevet,  en  date  du  38  novembre  1888,  k  MM.  Le 
Calvé  et  Drèchb 3& 

194443.  Écrëmeuse  centrifuge.  —  Brevet,  en  date  da  3o  no- 
vembre s88&,  à  M"**  veuve  MÉLonx. 5€ 

194488.  Charrue.  —  Brevet,  en  date  du  16  octobre  1888,  à 

M.  Pm 44 

194634.  Ligature  rapide  pour  botteler  ou  mettre  en  gerbes.  — 
Brevet,  en  date  du  7  décembre  1868,  à  M.  OcnLUh 
MOT w 36 

194720.  PerfectionneoMits  anx  dlalribalear»  d*eagrais.  —  Bre- 

vet,  endatedu  isMjembm  i888,èM.  HiniTU....    37 

194770.  Machine  à  battre  les  fa«x*  —  Brefet,  en  dala  du  i4  dé- 
cembre 1888, 4  M.MORBL ; « 44 

194829.  Machine  è  nettoyer  les  grains.  —  Brevet,  en  date  du 

17  décembre  1886,  à  M.  BAVERie 39 

194836.  Batteuse-nettojense.  —  Brevet,  en  date  dti  so  décembre 

1888,  à  MM.  LAHEYifE-BooRGBOis  et  Cltti 44 

194890.  Perfectionnements  aux  machines  à  décortiquer.  —  Bre- 
vet, en  date  du  19  décembre  1888,  à  M.  Geuler  . . .     44 

194921.  Herse-extirpateur.  —  Brevet,  en  date  du  31  décembre 

1888,  à  M.  BÉNON '. 44 

195000.  Machine  à  greffer.  --  Brevet ,  en  date  du  34  décembre 

1888,  à  M.  Dbvillaine 44 

195025.  Batteuse.  —  Brevet,  en  date  du  36  décembre  1888,  à 

M.  PiLLOT 44 

195112.  Manège  locomobile.—  Brevet,  en  date  du  19  décembre 

1888,  à  M.  Delcet-Petit 44 

Ordre  alphabétique  des  invenUnrs, 

ACGARY.  Appareil  dit  ligateur  des  greffes  au  bouchon 4  3 

Aktibbolagbt  smpamàtob  (Socim  dite).  Voir  SoeUté  dite  Ak- 
tiebdaget  separator. 

Albarbt.  Perfectionnements  aux  moissonnenseslieiises.  • s8 

Allgock  et  NiCHOLson.  Voir  Nicholson  et  AUcock. 

Ambt.  Charrue  avec avant-tnûn. 4i 

AuBBKT  et  GooTOif.  Voir  Canton  et  Aûèert. 

Bahin .  Appareil  à  moissonner  les  céréales 43 

BarbOIU  Charrue  avec  versoir à  pivot.» ..».. i§ 

Batelot.  Bêches  et  louchets  k  côte  creuse. 34 

Bbauquesnb  (De).  Appareil  permettant  Tapplication  des  forces 

agriorfes  au  défonceaMnt  dusoJ.. 4o 

Bbcgaro.  Presse  à  raisin. 38 

Ben BCH.  Moulin  broyeur-coupe-racines ^ . .  39 

Bbnoist.  Semoir  pour eharme ».  4o 

BéNON.  Herse-extirpateur. • 44 

Bernardin  (JonssB*-).  Voir  Jonsse-Bemardin. 

Bertui.  Aeia  aatomaliqne •  34 

BiRK.  Perfectionnements  aax  BMoièges  à  cheval» . . .  » 44 

BiLLY.  Semoir-distributeur  d*engrais i5 

BoNVTLLAUf  et  GuTON.  Presse  hydraulique  dite  Gomponiid. i\ 

BooFFARD.  Bateau  moissonneur  en  métal 43 
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BouBQBon  (Lahrynb-)  et  Clth.  Voir  Lakiyne-Bimr^tais  et 

OytL 
BouspiBLD  et  Howard.  Voir  Howard  et  Bousfield, 

Bbèbait.  Système  de  montage  de  la  herse  brisée  incassaMe 3^ 

Bruit  et  C**.  Appareil  à  glacer  te  rii 43 

BVRMBISTBK  &  VaENS  MaSKIM  OG  SkIBSETGCBIU  (SOCIETE  DITS). 

Voir  Société  dite  Bmmeister  &  Vains  Masldn  og  Sidbsbyggeri. 
BussiXKB  et  Martin.  Voir  Martin  et  Bassière. 

Cailler-Grivbaux.  Rouleau  aotomatique h^ 

Gambris.  Charme  salftireiise &3 

Gaitdkliir  et  Stogun .  Voir  Stoelin  et  CandeUer, 

Cathelinbao.  Pressoir  à  travail  continu 7 

Geulen.  Perfectionnements  aux  machines  à  décortiqaer A4 

CHAVBOiviTrÉRE.  Eitirpateur  à  coulisse 4i 

Champenois-Rambeaux.  Perfectionnements  aux  dents  des  râteaux 

à  cheval 4i 

Cheney.  Perfectionnements  aux  ftiucheuses 4s 

GhrAtieii.  Système  d'instrument  à  greffer  la  YÎgne,  les  arhres 

et  autres is 

Glauss.  Madiine  servant  à  foucfaer  les  plantes  aquatiques 43 

Gltti  et  Lahetitb-Bodrgbois.  Voir  Laheyne-Bourgeois  et  Qyti. 
GoMPAGiiiE  Dm  NiCBOLS  Harvbstbr  Company,  Machine  à  ré- 
colter et  lier  les  gerbes * 4s 

GORTE.  Machine  à  greffer  la  vigne Ai 

Gootor  et  Ai/BBRT.  GiefiEoir. »...  4s 

GoTRARD.  Système  de  transmission  de  mouvement •  .^ . .  Ôg 

Grbteaux.  Lame  dentelée  pour  hache-paille ,  «te j5 

Grbtiii.  Presse  k  fourrages 44 

GuHSL.  Machine  à  battre  k  tambour ki 

DASS05TILLE.  Chaime  à  soc48Dce,  etc a3 

Daverio.  Machine  à  nettoyer  les  grains «....  3^ 

DÉfOSSB-DELAMBRE.  Arraclkeur  de  betteraves • . , 44 

Dblambrs  (DipoesB-).  Voiri)^ai5«-Z)e[ambr«« 

Dblcey-Petit.  Manège  locomobile 44 

Delcroix-Virt.  Râteau 43 

Dbmoncy.  Engreneuse dite  ia Française 4a 

Dbsormbaux.  Charrue  à  train 43 

Deyaux.  Charrue  découpeuse 43 

Detillaiiie.  Madnâe  à  grefier. •...•  44 

Devillaoie.  Piateau-preiae  mobile  dit  MÎMsrMl p.»«.  4i 

DiBTz.  Machine  pour  trier  des  matières  de  différentes  grosseurs..  4i 
D1S8  et  MiaiEUL.  Voir  Mérieal  et  Diss, 

OoTALLE.  Pressoir  à  mouvement  continu la 

Doyen  et  Guillemin.  Appareil  è  arracher  les  vignes 4i 

DrAche  et  Le  CaltÉ.  Voir  Le  Catoé  et  Dr^che, 

Drouinead.  Sulfureuse  à  un  et  deux  jets 4o 

Drouot-Viard.  Perfectionnements  aux  faucheuses,  moissonneu- 
ses, etc 4o 
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DESCRIPTION  DES  MACHINES  ET  PROCÉDÉS 

POUR   LESQUELS 

DES  BREVETS  D'INVENTION  ONT  ÉTÉ  PRIS 


sous  LE  RÉGIME  DE  LA  LOI  DU  5  JUILLET  I8S4, 


Année  1888. 


Tome  LXVL 


AGRICULTURE. 


2.  ENGRAIS  ET  AMENDEMENTS, 

TRAVAUX  DE  VIDANGE. 


Bretet  n*  188335,  en  date  du  25  janvier  i888, 

A  M.  Ross,  pour  des  perfectiannemeniê  à  l'atiUsation 
des  résidas  des  batteries  éUctriqaes. 

(Eitrait.) 

Je  revendique: 

i""  L'applicMion  et  remploi  des  produits  usés  des  batteries 
électriques  à  la  préparatioa  et  à  renrichissement  des  engrais 
artificiels  ou  minéraux  formés  des  phosphates  de  chaux,  os, 
sels,  aypsum,  chaux  et  matières  aiMdogues; 

a**  L'application  et  remploi  des  produits  usés  contenant  du 
nitrogène; 

3*"  L'application  et  Temi^oi  des  produits  usés  contenant  du 
nitrogène,  à  la  préparation  des  superphosphates. 

Le  tout  comme  ci-dessus  décrit. 


Brbybt  n*  188993,  en  date  du  27  février  1888, 
A  M.  BoFFAULT,  pour  an  raccord  rapide  travaillarU  soit 
au  vide,  soit  à  la  pression,  et  plus  spécialement  destiné  anx 
travaux  de  vidanges  pneumatiques. 

PÏ.L 

Les  opérations  de  vidanges  se  font  généralement  la  nuit  et 
doivent  être  exécutées  dans  le  minimum  de  temps  possible. 
De  là  nécessité  de  n*emi^yer  que  des  appareils  simples,  fa- 
ciles à  mettre  en  œuvre  et  d'un  fonctionnement  certain  et 
rapide. 

J'ai  établi  le  système  de  raccord  qui  iisit  Tobjet  du  présent 
brevet  pour  répondre  à  ces  différents  besoins. 

Mon  raccord  se  compose  de  trois  pièces,  fig.  1  à  5,  la 
douille  mâle  M,  la  douille  iemdle  F  et  Técrou  E. 

Outre  ces  trois  pièces,  une  rondelle  de  caoutchouc  A. 

La  douille  mâle  porte  à  sa  circonférence  deux,  trois  ou 
aième  quatre  portions  d'hélices  h,  placées  en  saillie  contre  la 
tranche  sur  laqudle  se  fait  le  joint. 

Ces  portions  dliélioes,  de  longueurs  égales,  sont  séparées 
les  unes  des  autres  par  des  intervalles  égaux. 

Les  plans  inclinés  formés  par  les  hélices  prennent  nais- 
sance du  côté  de  la  tranche  sur  laquelle  se  fait  le  joint  et 
vont  en  s*en  écartant  en  s'enroulant  sur  la  douille  du  raccord* 

En  somme,  cette  disposition  n'est  autre  chose  qu'une  por- 
tion de  vis  à  deux,  trois  ou  quatre  filets. 

Pour  les  raccords  travaillant  au  vide,  la  tranche  1  de  la 
douille  mâle,  sur  laquelle  se  fait  le  jointe  affecte  la  forme 
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indiquée  fig.  i;  on  verra  plus  loin,  en  pariant  du  joint,  l'utilité 
de  cette  forme.  En  outre,  la  douille  mâle  porte  soit  un  six 
pans,  soit  des  ailettes,  soit  tous  autres  appendices  destinés  à 
prendre  la  pièce  pour  opérer  le  serrage  et  le  desserrage. 

La  douille  femdle  F  est  semblable  à  la  douille  uiéle ,  sauf 
que  les  portions  d'hélices  sont  remplacées  par  une  collerette 
circulaire.  Les  six  pans,  ailettes  ou  autres  appendices  sont  la 
plupart  du  temps  inutiles  sur  cette  pièce. 

La  tranche  du  joint  t'  est  semblable  à  celle  de  la  douille 
mâle  dans  le  cas  de  raccords  travaillant  au  vide. 

L'écrou  E  est  un  cylindre  creux  à  l'intérieur  duquel  se  trou- 
vent placées  sur  le  bord  deux,  trois  ou  quatre  griffes  g, g',  g\ 
disposées  pour  entrer  dans  les  deux,  trois  ou  quatre  inter- 
valles séparant  les  portions  d'hélices  sur  la  douijie  mâle. 
L'autre  bord  du  cylindre  de  l'écrou  est  garni  intérieurement 
d'un  épaulement  sur  lequel  vient  reposer  la  collerette  de  la 
douille  femelle. 

Extérieiu'ement,  l'écrou  porte  soit  un  six  pans,  soit  des  ai- 
lettes, soit  tous  autres  appendices  destinés  au  serroge  et  au 
desserrage. 

La  rondelle  de  caoutchouc  R  est  faite  pour  épouser  l'espace 
laissé  libre  entre  les  branches  t  et  t'  des  douilles  mâles  et  fe- 
melles. Dans  le  cas  des  raccords  travaillant  au  vide,  la  sec- 
tion de  cette  rondcdle  affecte  la  forme  d'une  ogive  dont  la 
pointe  est  tournée  vers  le  centre. 

Coirfection  du  joint.  —  La  douille  femelle  étant  placée  dans 
l'écrou,  sa  collerette  portant  sur  l'épauiement  a  l'intérieur 
de  ce  dernier,  et  la  rondelle  de  caoutchouc  posée  sur  la  tranche 
de  la  douille  femelle,  il  n'y  a,  pour  raccorder  les  parties,  qu'à 
engager  la  douille  mâle  dans  l'écrou,  les  griffes  de  celui-ci 
pénétreront  par  les  intervalles  séparant  les  portions  d'hélices 
de  celle-là.  Puis  on  tournera  l'écrou  sur  lui-même  dans  le 
sens  voulu,  ses  griSes  s'engageront  sous  les  portions  d'hélices 
de  la  douille  mâle.  A  ce  moment  commencera  le  serrage  du 
joint,  qui  deviendra  d'autant  plus  grand  que  les  griffes  se- 
ront engagées  plus  loin  sous  les  portions  d'hélices. 

En  effet,  chaque  portion  d'hélice  peut  être  considérée 
comme  un  coin  qui  vient  s'interposer  entre  une  des  griffes 
de  l'écrou  et  la  rondelle  de  caoutchouc  II  en  résulte  une 
compression  de  cette  rondelle  qui,  en  raison  de  sa  forme 
(dans  le  cas  des  raccords  travaillant  au  vide) ,  tend  d'abord 
à  grandir  de  diamètre ,  mais  elle  ne  peut  s'écouler  vers  l'exté- 
rieur, puisqu'elle  est  maintenue  par  la  paroi  de  l'écrou;  l'é- 
crasement qu'elle  subit  ramène  le  caoutchouc  vers  le  centre 
et  assure  l'étonchéité  du  joint  très  près  des  bords  intérieurs 
des  deux  douilles.   . 
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Celte  disposition  a  été  adoptée  pour  les  raccords  des  tuyaxix 
dans  lesquels  le  vide  doit  être  fait,  comme  par  exemple, 
dans  le  cas  des  vidanges  pneumatiques.  Alors,  un  nouvd  éié^ 
ment  vient  s'ajouter  au  serrage  pour  rendre  le  joint  hermé- 
tique. Lorsque  le  vide  est  fait  dans  les  tuyaux ,  la  pression 
atmosphérique  tsend  à  chasser  la  rondelle  de  caontcfaoue  vers 
rintérieur  et  à  Tenfoncer  davantage  dans  Tespace  de  section 
ogivale  qui  la  contient. 

Si  les  raccords  doivent  supporter  la  pression,  oommf  pour 
les  tuyaux  d'arrosage,  par  exemple,  la  section  de  la  rondelle 
de  caoutchouc  est  rectangulaire  et  les  surfaces  qui  viennent 
s'appliquer  Sur  cette  ronctelte  sont  (hutsèta  peipeuilltulaii9> 
ment  à  Vaxe  xiUi  rtcoord  Où  peut  opérer  un  serrage  très 
énergique  sur  le  caoutchouc,  qui  ne  peut  s'écouler,  se  trou- 
vant emprisonné  complètement  dans  Vespace  qui  lui  est  mé- 
nagé fig.  a. 

En  résumé,  je  revendique  l'emploi  des  moyens  ci-dessus 
décrits  pour  rétablissement  des  raceords  rapides.  Je  pois 
construire  en  toiQtes  matières  que  bon  me  seori^lera  et  appor- 
ter à  la  forme ,  aux  disposition*  et  dimensions  toute»  les  «kk 
difications  auxquelles  la  pratique  on  eertaîns  cas  p«rtîciilier$ 
pourront  me  conduire,  ie  principe  de  la  chose  restant  toute- 
fois toujours  le  même. 

EiBViT  n*  1&0516,  eu  date  du  22  mars  1888, 

A  M.  Çropt,  pour  des  perfectionnements  au  trdUement 
des  os  et  déhrîs  animaux,  en  général,  en  vue  de  les  préparer 
à  Vengrais  et  en  ohienvr  la  colle  ou  gélatine. 

Cette  invention  est  relative  au  traitement  des  oe  et  délyris 
animaux  en  générai,  comme  ceux  det  poissoM ,  par  exemple ^ 
c'est-à-dire  les  tèles et  les  queues,  ainsi  qne  les  peaux ^  carti- 
lages ,  chair,  etc. ,  des  animaux.  L'invention  a  donc  pour  ob- 
jets principaux  de  préparei*  â  l'engrais  ces  os  et  débris  et 
d*en  extraire  la  colle  on  gélatine,  tout  en  laissant  encore  nn 
déchet  possédant  des  propriétés  d*une  certaine  vaienr  pour 
l'engrais. 

L'invention  étant  appliquée  ara  traritement  des  os  et  antres 
débris  pour  les  engrais  proprement  dits  a  pour  effet  d'amener 
les  éléments  azotés  des  os,  etc.,  à  un  état  sohsfole  où  Us  peu- 
vent s'assimiler  avec  plus  de^cîHté,  tont  en  restant  mélangés 
aux  déments  minéraux  (pli,  en  tant  qu1U  consistent  en 
phosphate  de  cbanr,  se  transforment  en  partie  en  phosphates 
sotnbles  dans  l'eav,  tandis  que  les  aeldes  du  soi  agissent 
d*une  manière  plus  active  sur  la  partie  nen  transformée; 
cette  invention  étant  appliquée  an  traitement  des  os  et  antres 
débris  pour  l'exttaetfon  de  la  colle  da  géla€ne,  elle  a  peut 
efiet  de  séparer  tout  ou  la  plus  grande  partie  des  éléments 
azotés  et,  en  même  temps ,  rendre  les  |9artîeB  minérales  on 
inorganiques  mieux  disposées  pour  l'engrais  que  lorsqu'-dles 
ne  sont  pas  traitées. 

Si  l'on  traite  des  os  avec  de  la  potasse  caustique  ou  son 
équivalent,  dans  une  proportion  de  5  à  lo  p.  100  de  leur 
poids ,  la  matière  azotée  et  membraneuse  qui  recouvre  f  os 
se  dissout  en  se  décomposant  en  partie,  pnncipalement  si  on 
là  chauffe  au  point  d'ébuliition  ou  an-dessns ,  et  avec  un«  cer- 
taine perte  d'ammoniaque ,  si  Ton  ajoute  plus  de  10  p.  100 
de  potasse  on  son  équivalent. 

Pour  Tengrais  seulement,  mon  procédé  s'appKque  de  la 
manière  suivante  : 

Les  os  sont  de  préférence  modérément  pulvérisés,  puis 
chauffés  avec  environ  10  p.  100  de  potasse  caustique  ou  son 


équivalent  d'un  autre  alcali,  tel  que  la  soude  caustique,  le 
carbonate  de  potasse  ou  de  soude,  etc.,  dissoute  dans  une 
quantité  d'eau  suffisante  pour  former  un  mélange  crémeux 
avec  les  os,  la  quantité  nécessaire  étant  généralement  égale 
au  poids  de  ces  derniers.  L'opération  s'effectue  à  une  tempé- 
rature ai»-<fe«sèus  du  point  d*Â>uBitl0n|de  8a  à  99  degrés ,  par 
exemple),  et  elle  se  continue  en  agitant  fréquemment  pen- 
dant huit  à  dix  heures,  ou  jusqu'à  ce  que  la  matière  azotée 
soit  complètement  dissoute.  Le  mélange  peut  s'employer 
directement  comme  engrais  liquide,  ou  on  peut  ie  laissar 
évaporer  et  sécher.  La  matière  azotée,  dans  un  cas  comme 
vHvnv  X  svi^v,  i^^s^P  n^^^7  v  ^r  iBiR^^re  m^niBrHve  œs  na,  bhbs 
sous  une  forme  qui  lui  permet  de  s'assimiler  plus  rapidement 
à  la  faveur  de  la  végétation. 

Lorsque  la  proportion  d'alcali  est  au-dessous  de  5  p.  100  du 
poids  des  os,  la  matière  azotée  et  membraneuse  qui  les  en- 
toure se  dissout  également  d'une  manière  plus  ou  moins 
complète ,  mais  avec  un  peu  ou  pas  de  décomposition  ni  perte 
d'ammoniaque,  et  la  solution  obtenue  laisse,  après  l'évapora- 
tûn,  un  résida  ayant  les  propriétés  de  la  ooUe  ou  gèktine, 
suivant  le  cas,  tandis  que  le  i^idu  insoluble  est  mieux  appro- 
prié que  les  os  non  traités  par  rapport  à  l'assimilation  de 
phosphates,  pour  servir  d'engrais  aux  plantes ,  en  ce  que  tout 
ou  la  plus  grande  partie  de  la  matière  azotée  est  dissoute  et 
les  os  réduits  à  l'état  fria(}le  au  l»iu  dTélre  denses  et  durs, 
comme  lovsqtf^s  ne  sont  pas  IraHés. 

En  appliquant  «a^  procédé  à  la  praduotion  de  i'engraAi  e« 
de  la  colle  ou  gélatine,  je  nettoie  ow  dégage  d'oberd  fos  de 
la  maMère  ordimire  et,  s^il  est  néceaiaire,  de  toute  la  graisse 
qui  peut  y  adhérer  ou  qu'il  peut  contenir,  ou  j'enlève  cette 
graisse  au  moyen  de  la  betiziDe  oii  autre  dissolvant v  j  ajoute 
ensuite  à  l'os  et  à  Teau  «lélaiq^  de  là  potaïae  caustique,  de 
la  soude  caustique  ou  leur  équivalent  d'iin  autre  alcali  {<kins 
la  proportion  de  1  à  5  p.  100  du  poids  de  l'os)  et  je  chauffe  à 
une  température  au-dessous  du  point  d'ébuliition  (soit  de  8a 
à  99  degrés)  pendant  ime  dur^  de  cinq  à  quinze  heures^ 
suivant  la  nature  de  l'os  elle  produit  qu'on  vaut  obtenir. 

Les  os  du  commerce  peuvent  provenir  d0  bien  de  sortes 
d'animaux  et  se  trouvent,  par  consé<iueat,  généralement 
mêlés.  Alors ,  la  durée  du  chauffage  et  la  proportion  d'alcali 
varient  nécessairement;  quant  aux  os  qui  proviennent  ordi- 
nairement du  murché  de  Londres,  par  exempte,  le  temps  né- 
cessaire pow  ftiire  de  la  oeNe  Au  gélaline  est  de  neuf  è  dix 
heures,  un  chauffflige  plus  long  étant  sujet  à  endommager  ié 
produvt  Mais  en  faisant  de  k  colle  qui  ne  d^end  pas  exclu- 
sivement de  son  adhérence  (comme  celle  de  la  gélatine,  par 
etemple),  on  peutcontinaerle^haaiRBigejnsqu'àceque  toute 
la  matière  azotée  soit  cËàsoute,  c^est-A-d!re  pendant  douze  à 
quinze  beures. 

Quel  que  soit  le  produit  <|U*on  Veut  obtenir,  Is  solution  est 
ensuite  tirée  de  Tos,  puis  filtrée  ou  laissée  pour  reposer  et 
enfin  décantée.  On  la  laisse  -sAors  évaporer  à  une  ehaleur 
aussi  fiiible  qne  possible,  c'esl^^^-dire  de  B«  à  ^  deigrés  enrî- 
ron,  jusqu'à  ce  qu'elle  acquière  là  eonsistauee eanvenabie de 
la  cotte  on  de  la  gélatine.  Qasnd  la  satutiou  de  matière  afco- 
tée  doit  être  amenée  à  l*état  seKdeen  fortement  eonoentrée 
pour  s'employer  cooune  il  a  été  dit,  il  est  utile,  avant  de 
cennnenoer  l'évaporation,  dVrréler  Taetieti  de  Talcdii,  en  le 
neutndisant  entièrement  ou  en  partie  par'IMdMon  d'une 
quantité  équhralente  ebknique,  d'un  aeide  Mâfierique,  sidfu- 
reux  ou  chlorhydrique.  Comme  la -lie  petit  eenbenir  une  ma- 
tière sufilsamment  soluble  pour  en  fiiire  Textraction,  je  puis 
la  laver  et  la  concentrer  avec  la  dernière. 
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Je  pais  ensuite,  avec  «Tantage,  ajouter  an  résidu  d'os  en- 
■yiton  5.  p.  100  de  perlasse  caustiqtte,  on  Té^vaient  d*an 
autre  aicaiî  et  4e  l*ean  en  quantité  sufiQsante  pour  idreun 
niMange  txtémtvfx  avec  l'os ,  pm  oioMiffér  ce  méiiMige  pendant 
quelques  heures .  ^dans  le  but  de  dissoudre  aussi  complète- 
nettt  (piepOBSible'tMitevnailière^Matée  pouvant  rester  après 
t*evtr«eti<ni  de  la  eolle,  et  employer  diiredtenient  Tos  et  la 
matière  akotée  dtsseble^  ceimme  engrais,  ou  Tét^orer  ju»* 
qu'A  sédiage  eomptot. 

Je  ne  «ne  limite  pas  à  l'emploi  <des  quantités  exactes  don* 
nées  précédemment,  car  elles  peuvent  varier  survanties  ex»* 
gences  de  chaque  cas  partkxilier. 

■Bien  que  je  n'aicdéerit  que  4e  traitement  des  es,  il  demeure 
entendu  que  ce  traitement  peut  s'appliquer  également  aux 
débris  animam  en  général,  en  ne  subissant  parfois  qu'une 
simple  modlficalion.  U  est  impossible  de  décrire  en  détail  un 
traitement  spécial  pour  chaque  sorte  de  matière  animale; 
mais  je  puis  étaMIr  que  la  «seijde  variation  pratique  réside 
dans  la  <fiantité  depetakse  ou  autre,  alcali  qu'on  peut  en»- 
ployer.  Cette  quantité  varie  suhruntla  solubilité  delà  matière 
particulière  en  traitement. 

Bu  résumé ,  je  «revendique  : 

i'*  Le  procédé  povr  ie  traitenient  des  os  et  débrfe  animaux, 
dans  le  but  de  les  rendre  plus  oonvendsles  à  l'^ngraift,  dequel 
procédé  consiste  à  Drîre  digérer  ces  tm,  etc.,  a  une  tempéra- 
ture au-dessous  du  point  d'ébullition,  dans  une  solution  alca- 
line de  force  suffisante  et  pendant  un  temps  vouki,  pavr  dis^ 
soudrela  matière  membraneuse  «t  asotée  qui  ies  entoure  et 
l'amener  à  une  forme  lui  permettant  de  s*as^miler  avec  plus 
de  facilité  ; 

^  Le  procédé  ainsi  que  décrit  ayant  ^Miur  objet  d'extraire  la 
colle  «t  la  gélatme  et  laisser  un  résidu  pouvant  servir  à  Vfm- 
gnds ,  lequel  procédé  consiste  essentiellement  à  faire  digérer 
des  os,  etc.,  dans  une  solution  alcaline  de  force  suffisante 
et  à  une  température  au-dessous  du  point  d'élnidlition  pen- 
dmit  une  longueur  de  temps  voulue  pour  dissoudre  une  partie 
plus  on  moins  grande  de  la  matière  membraneuse  et  azotée 
qui  les  entoure,  suivant  qu*on  désire  obtenir  de  la  gratine 
ou  de  la  colle,  et  séparer  et  concentrer  la  solution  ; 

3*  Le  procédé  pour  traiter  le  résidu  provenant  de  la  fabri- 
cartiofl  de  la  coHe  ou  de  la  gélatine,  lequel  consiste  à  faire 
digérer  ce  résidu  <kns  «ne  forte  solution  alcaline,  de  manière 
à  dissoudre  complètement  la  matière  aeotëe  restente  et  Tame^ 
ner  à  ^ne  forme  lui  permettant  de  s'assimiler  avec  plus  de 
facilité. 

Le  tout  cemme'il  est  uécHt  en  principe. 

ADDrriON  en  date  da  i5  avril  1888. 

Dans  fe  brevet  j*aî  -décrit  xm  procédé  pour  le  traitement 
des  débris  animaux  en  général ,  dans  le  but  de  rendre  ces  dé- 
bris phks  convenables  à  f  engrais .  ou  d'en  extraire  la  celle  ou 
gélatine,  tout  en  laissant  un  îâéchet  possédant  encore  des 
propriétés  avantageuses  pour  l'engrais. 

LiB  procédé  consiste  à  digérer  les  débris  dans  une  solution 
alcaline  de  force  voulue,  à  ime  température  au-dessous 
an  pokit  <f  ébullition  et  d'un  laps  dé  temps  suffisant  pour  dis- 
soudre une  partie  plus  ou  mmns  grande  de  la  matière 
membraneuse  azotée,  ^t l'amener  à  une  fbnne  oà  elle  peut 
s'assimiler  d'une  manière  plus  focile. 

Dans  tna  première  description,  j'ai  dH  que  le  procédé  peut 
s^appliqner aux  débris  animaux  en  général,  et  j*ai  décrit' par* 
ticîriîèiement  son  application  au  traitement  des  os-,  niais  je 


désire  qu'il  soit  bien  entendu  qu'on  peut  l'appliquer  an  trai«- 
tement  4es  cornes  et  sabots  des  quadrupèdes,  de  même  qu'à 
d'autres  débris  d'animaux,  dont  Û  est  fait  mentian  dans  ma 
première  description. 

Le  procédé  :ajppli<pié  aux  cornes  et  aux  sabots  ne  varie  pas 
sensiblement  du  procédé  indiqué  dans  ma  première  descrip- 
tion. 

En  résumé ,  cette  addition  comprend  : 

1"  Le  traitemeutt,  par  le  prooédé  décrit  dans  le  brevet,  des 
débris  de  sabots  et  cornes  des  quadrupèdes ,  lequdL  consiste 
k  digérer  ces  cornes  et  sabots  à  une  température  aundeasoua 
du  point  d'ébuilition,  dans  une  solution  aicafine  asseï  forte 
et  pendant  un  laps  de  temps  suffisant  pour  dissoudre  ia  ma- 
tière membraneuse  azotée  et  l'amener  à  un  état  ^plus  asstmi* 
laUe; 

2""  Le  traitement  des  débris  de  sabots  et  cornes  de  quadru- 
pèdes par  le  procédé  décrit  dans  mon  brevet,  pourrextraction 
de  la  cofie  ou  gdatine  et  la  production  d*un  résidu  conve- 
nable pour  l'engrais,  lequel  procédé  consiste,  en  principe,  à 
digérer  ces  cornes  et  sabots  dans  «ne  scAutioa  alcaline  assez 
forte  et  pendant  un  laps  de  temps  suffisant  (à  wie  tempéra- 
ture au-dessems  du  point  d'élmllitfon)  pour  dissoudre  une 
partie  pius  on  moins  grande  de  la  matière  meniibra»euBe  1 
tée,  en  séparant  et  en  concentrant  ia  solulion. 

Le  tout  comme  il  est  décrit  «t  pour  le  but  spéeiâé. 


,BnKVSTn"  188079,  en  date  du  16  avril  a^88« 
A  M.  WemBLT,  pour  ma  notpvean  -procédé  de  traitement 
des  poissons,  des  animaux  marins,  des  parties  et  déchets 
(jni  en  proviennent,  ainsi  que  des  déchets  de  viande  en  gé* 
néral,  pour  en  préparer  des  engrais  et  de  Vhuile, 

L^objet  de  la  présente  invenikm  consiste  dans  un  nouveau 
procédé  de  traHer  des  poissons,  des  animaux  marins,  des 
parties  et  déchets  qui  en  proviennent,  ainsi  que  des  déchets 
de  viande  «n  génénal,  dans  le  but  d'en  préparer  des  engrais 
et  de  rhuile  (t^on). 

L'essentiel  de  ce  nouveau  procédé  consiste  dans  le  traite- 
ment des  susdites  matières  premières  par  des  sels  de  potas- 
sium, soit  des  seis  de  magnésium,  de  façon  à  les  encaquer 
on  saler  avec  ces  agents  et  à  les  abandonner  alors  un  cer- 
tain temps  au  repos.  - 

Par  suite  de  ce  traitement  les  tnatières  éprouvent,  d'un 
cdté,  une  déshydratotion  très  considérable  et,  de  l'autre  côté, 
^mpvègtieDt  d'agents  qui  les  mettent  à  rsA)ri  de  la  putréfac- 
tion. 

Les  sels  les  plus  convenables  pour  atteindre  ces  ftw  sorit  : 
le  chloraire  de  puâ^ssium,  le  stdGite  de  potas9ium,  le  sulfate 
double  de  potassium  et  de  magnésium  ainsi  que  le  sulfkte  de 
magnésium.  On  emploie  le  sel  choisi  dans  la  dose  de  3  à 
lO  p.  100. 

On  peut  se  servir  de  ce  procédé  avec  le  même  bon  eÉfet, 
que  les  matières  premières  soient  -fraiches  ou  qu'ils  soient 
déjà  entrées  en  putréfaction. 

Si  les  matières  contiennent  suffisamment  de  graissa  on 
peut  comlnner  avec  la  préparation  d'engrah  l'extraction  de 
cette  graisse  qui  alors  s'obtient  sous  forme  d^traile.  Oette  com- 
t>inaiso>n  se  recommande  dans  tous  les  cas  où  les  matières 
premières  contiennent  plus  de  !2  p.  100  de  graisse. 
'  1'.  Tracement  pour  matières  maigres.  —  Si  les  poissons,  les 
animaux  marins,  des  parties  ou  déchets  qui  ^n  proviennent 
(Mi'Iesdécliets  (issues)  de  viande  à  travailler  sont  grM,  on  les 
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réduit  conTenabiemcnt  avant  d'entrer  dans  le  salage,  par 
exemple  en  les  coupant  par  tranches,  etc.,  au  lieu  que  si  les 
poissons,  etc.,  sont  plus  petits,  à  savoir  qu'ils  pèsent,  chacun 
de  5oo  à  ao  grammes,  on  fait  des  incisions  jusque  par  la  peau 
sur  leurs  longs  côtés  ou  bien  sur  deux  côtés  opposés.  Des  ma- 
tières plus  petites  encore  subiront  préférablement  le  traite- 
ment pour  les  matières  grasses ,  qui  sera  décrit  sous  le  para- 
graphe a. 

Après  avoir  ainsi  préparé  les  matières  pour  la  diffusion,  on 
procède  au  salage  qui  consiste  à  saupoudrer  ou  couvrir  sim- 
plement les  matières  de  3  à  lo  p.  loo  de  Tun  ou  l'autre  des- 
dits sels  ou  de  la  même  dose  d'un  mélange  de  plusieurs  d'eux. 
On  place  ces  matières  salées  dans  des  capacités  appropriées 
construites  avec  du  bois  ou  du  métal,  et  on  les  y  abandonne 
à  l'action  des  sels  pendant  trois  à  cinq  jours.  Il  n'est  point  né- 
cessaire de  frdater  les  matières  pendant  cette  période,  vu 
que  l'équivalent  endosmotique  des  sels  employés  est  si  puis- 
sant que  les  matières  s'en  trouvent  bientôt  submergées  dans 
du  jus. 

Ce  salage  a  pour  suite  que  ao  à  a5  p.  loo  de  l'eau  origi^ 
.  naire  aux  matières  sont  directement  extraits  des  dernières. 

Après  séparation  de  cette  saumure  des  matières,  celles-ci 
sont  faciles  à  dessécher  sans  aucun  secours  de  chaleur  artifi- 
cielle, et  cela  si  parfaitement  qu'on  les  peut  alors  sans  peine 
réduire  en  une  poudre  grossière  comme  de  la  sciure  de  bois 
par  moulinage  dans  des  moulins  à  fourrage.  Par  exemple,  la 
viande  des  sandats  et  des  dorschs  ainsi  que  des  brochets  et 
des  harengs  entiers,  traitée  comme  décrit,  se  prête  facilement 
au  moulinage,  après  avoir  séjourné  pendant  la-iG  jours  dans 
un  compartiment  à  faible  appel  d'air. 

Les  matières  moulues  constituent  un  engrais  riche  en  azote, 
amendé  et  amélioré,  comme  substance  alimentaire  pour  les 
plantes,  par  le  sel  de  potassium  entré  dans  les  matières  par 
le  salage ,  engrais  qui  est  d'autant  plus  riche  en  acide  phos- 
phorique,  que  les  matières  contiennent  plus  d'arêtes.  Par  l'em- 
ploi du  sulfate  de  magnésium  (bieserite)  il  n'y  a  certainement 
pas  d'amendement  si  notable  que  dans  le  cas  de  sels  potassi- 
ques; toutefois  la  présence  d'acide  sulfurique  à  l'état  lié  dans 
l'engrais  ne  reste  pas  sans  influence  favorable  sur  l'action  de 
celui-là. 

Â  part  d'une  dose  correspondante  du  sel  employé ,  les  jus 
extraits  des  matières  par  l'action  de  celui-là  contiennent  en- 
core 0,8  p.  100  environ  de  matières  ajustées  (albuminoïdes). 
En  chauffant  les  jus  jusqu'au-dessus  du  degré  où  se  coagulent 
ces  albuminoïdes,  on  en  peut  directement  retirer  une  portion 
de  leur  teneur  en  azote;  une  autre  portion  ensemble  avec  une 
portion  du  sel  potassique  peuvent  en  être  extraites  au  moyen 
d'une  filtration  à  travers  de  la  tourbe,  de  la  terre,  etc.,  et 
ainsi  être  également  utilisées  pour  l'engraissement  du  sol.  Si 
les  engrais  azotés  sont  d'un  prix  assez  rémunérateur,  on  peut 
aussi  directement  évaporer  à  siccité  les  jus. 

11.  Traitement  pour  matières  grasses,  —  Si  les  matières  pre- 
mières sont  grasses,  on  ne  réussit  jamais,  alors  même 
qu'on  a  recours  à  de  la  chaleur  artificielle,  à  dessécher  les 
matières  salées,  après  séparation  de  la  saumure,  au  degré 
de  pouvoir  les  moudre.  Toutefois  on  peut  enlever  4o  à 
5o  p.  100  de  leur  eau  en  les  soumettant  pendant  quelques  jours 
(6  à  8)  à  l'influence  de  l'air.  Lorsque  les  matières  doivent 
être  moulues,  on  doit  faire  faire  suivre  ce  dessèchement  préa- 
lable d'un  dégraissement,  ce  qui  s'opère  très  facilement  au 
moyen  d'appareils  extracteurs.  On  obtient  la  graisse  extraite 
sous  forme  d'huile  (thran)  par  l'évaporation  du  dissolvant 
(par  exemple  l'éther  de  pétrole),  ce  dernier  se  récupérant  par 


refroidissement  des  vapeurs.  Les  matières  épuisées  permettent 
un  dessèchement  prompt  et  pariait  On  peut  accélérer  ce  des- 
sèchement en  y  aidant  par  de  la  chaleur  artificielle. 

Si  les  matières  renfermait  au-dessus  de  a  p.  100  de  matières 
grasses,  on  les  réduit  le  plus  convenaUement  en  une  sorte  de 
hachis,  par  exemple,  au  moyen  d'un  hachoir.  On  sale  ce  ha- 
chis de  la  façon  décrite  sous  le  paragraphe  i*';  on  abandonne 
le  hachis  salé  pendant  a  à  5  jours  à  l'action  du  sel,  puis  on 
le  chauffe  à  100  degrés  centigrades  environ  au  moyen  de  la 
vapeur  d'eau,  en  opérant  ou  non  sous  pression,  et  ensuite  on 
le  soumet  au  pressurage.  De  cette  façon,  on  obtient  des  tour- 
teaux salés  assez  pauvres  en  maUères  grasses  et  qui  sont  faciles 
à  dessécher  à  l'air.  Les  tourteaux  secs  sont  convertis  en  poudre 
d'engrais. 

Dans  le  cas  de  matières  premières  très  grasses,  il  est  recom- 
mandé de  dégraisser  les  matières  desséchées  par  l'éther  de 
pétrole  dans  des  appareils  extractmirs. 

Le  pressurage  des  matières  salées  en  retire  directement  plus 
de  5o  p.  100  de;  leur  eau  ainsi  que  la  majeure  partie  de  leur 
graisse,  la  dernière  sous  forme  d'huile  (thran). 

On  obtient  la  dernière  à  part  en  écrémant  les  eaux  de  pres- 
surage. Le  liquide  aqueux  qui  reste  contient  encore  jusqu'à 
0,5  p.  100  de  matière  azotées  (albuminoïdes)  soUibles  et  que 
l'on  en  peut  tirer,  comme  déjà  décrit. 

Lorsqu'on  se  sert  de  sels  dont  le  prix  de  revient  est  compa- 
rativenent  élevé,  teb  que  le  sulfate  de  potassium,  on  peut 
modifier  le  procédé,  de  façou  à  boiter  les  matières  premières 
réduites  en  hachis  par  la  vapeur  d'eau  avant  de  les  saler,  à 
soumettre  alors  le  hachis  à  un  pressurage  modéré  et  à  (aire 
passer  les  tourteaux  par  un  hachoir. 

Le  hachis  ainsi  rétabli  est  abandonné  pendant  3  à  ô  jours  à 
l'action  du  sd  en  le  maintenant  fortement  chai|fé,  et  on  finit 
par  l'étendre  afin  de  le  faire  dessécher.  C'est  ainsi  qu'on  peut 
éviter  tonte  perte  en  seL 

Dans  tous  les  cas  on  peut  employer,  comme  matières  pre- 
mières, les  poissons,  les  animaux  marins  et  la  viande,  pas 
propres  en  eux-mêmes  à  servir  pour  la  nourriture,  ainsi  qu'à 
des  poissons,  des  animaux  marins,  leurs  parties  et  la  viande 
corrompus  ou  altérés  au  degré  de  ne  plus  être  marchands. 
En  résumé,  je  revendique  : 

1*  Le  procédé  décrit  d'utiliser,  pour  en  préparer  des  en- 
grais et  de  l'huile,  les  poissons,  les  animaux  marins,  des  par- 
ties et  déchets  qui  en  proviennent,  ainsi  que  les  déchets 
(issues)  de  viande  en  général,  ce  procédé  consistant  à  saler 
avec  des  sels  de  potassium  ou  avec  des  sels  de  magnésium 
les  susdites*  matières  premières  réduites  en  tranches,  mor- 
ceaux ou  hachis  ou  pourvues  d'incisions  ou  autrement  pré- 
parées à  la  diffusion,  et  préalablement  soumises  ou  non  à 
l'action  de  la  vapeur  d'eau  et  au  pressurage,  à  abandonner  les 
matières  après  salage  à  l'action  des  sels  afin  de  les  déshydra- 
ter et  imprégner  des  sels,  à  séparer  du  jus  les  matières,  et  : 
(a)  Dans  le  cas  de  matières  maigres,  à  laisser  immédiate- 
ment dessécher  les  matières  après  séparation  du  jus;  ou  : 

(6)  Dans  le  cas  de  matières  grasses,  à  dessécher  les  ma- 
tières séparées  du  jus  jusqu'à  avoir  perdu  moitié  environ  de 
leur  eau,  à  réduire  les  matières,  à  les  dégraisser,  à  les  dessé- 
cher de  nouveau  et  à  les  moudre  ou  broyer;  ou  bien  à  faire 
précéder  le  dessèchement  par  un  traitement  à  la  vapeur  suivi 
d'un  pressurage  dans  le  but  d'extraire  de  l'huile. 

a"*  Dans  les  traitements  des  matières  premières  nommées 
dans  la  première  revendication  par  des  sels  de  potassium  ou 
par  des  seb  de  magnésium,  l'utilisation  pour  en  obtenir  des 
matières  azotées,  des  jus  ainsi  que  des  liquides  de  pressurage, 
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soit  en  les  chavfiiuif  an  delà  du  point  de  coagulation,  soit  en 
les  ûltrant  à  travers  de  la  tourbe,  de  la  terre,  etc.,  soit  en  les 
évaporant  à  siccité. 

Adbrhni  eu  date  du  5  ttan  1890. 

Je  reYeodîque  le  présent  perfectionnement  apporté  au  bre- 
vet 18097Q,  en  date  du  4  avril  1888;  ce  perfectionnement  a 
pour  objet  de  faciliter  la  préparation  d'engrais  avec  des  ma- 
tières premières  aptes  à  se  désagréger  par  suite  du  traitement 
par  les  sels  de  potassium  ou  de  magnésium,  et  il  consiste  à 
mélanger  la  masse  résumant  du  traitement  par  lesdits  sels 
ayec  des  matières  telles  que  la  tourbe  tourbe ,  à  litière,  terre 
tourbeuse,  poussières  et  décombres  de  tourbes,  et  autres 
semblables,  et  à  abandonner  le  mélange,  soit  moulé  en  mor- 
ceaux convenables  ou  non,  à  faction  de  Tair. 


Brevet  n*  191840,  en  date  du  18  juillet  1888, 
A  MM.  DsLATTRE  et  C*,  pour  an  nouveau  système  (Vépu" 
ration  et  de  ctar^eation  des  eauayvannes  et  de  production 
d'un  phospho'guano. 

(Extrait.) 

Cette  invention  consiste  dans  le  procédé  d*épuration  et  de 
clarification  des  eanx*vannes  et  de  production  de  guano  de 
mouton  ci-oprès  décrit 

Le  phosphate  d*alumine  en  solution  dans  un  acide  minéral 
et  en  particulier  dans  1  acide  chlorhydrique  jouit  de  la  pro- 
priété de  se  précipiter  en  présence  d  un  excès  d'ean  en  en- 
traînant les  matières  en  suspension  dans  le  liquide. 

Il  s*opère  une  sorte  de  collage  et ,  par  suite ,  un  précipité  où 
se  retrouve  à  Tétat  libre  par  décomposition  en  raison  de 
Tacide  et  par  entraînement  mécanique,  la  totalité  des  graisses 
préalablement  combinées. 

Avec  une  légère  addition  d*un  alcali  insoluble,  la  précipi- 
tation du  phosphate  est  tout  k  (ait  complète  et  les  eaux  obte- 
nues sont  d  une  grande  limpidité  et  légèrement  alcalines. 

Le  dépôt  desséche,  pulvérisé,  puis  traité  par  un  dissolvant 
entraînant  les  graisses,  forme  un  engrais  phosphorique  azoté, 
c'est-à-dire  un  pbospbo-guano  que  nous  désignons  sous  le  nom 
de  ^aano  de  mouton  et  qui  est  propre  à  être  livré  au  com- 
merce. 

Suivant  qu'on  emploie  à  Tépuration  un  plus  ou  moins 
grand  excès  de  phosphate  en  solution ,  on  obtient  un  engrais 
plus  ou  moins  riche  à  volonté  en  acide  phosphorique  soluble 
dans  le  citrate  d*ammoniaque. 

Noos  nous  réservons  égdement  d*en  augmenter  la  teneur 
en  azote  et  même  d  y  additionner  des  sels  de  potasse  en  quan* 
tité  voulue  de  façon  à  en  faire  un  engrais  complet,  c*est-à- 
dire  renfermant  potasse,  azote,  acide  phosphorique. 

Ce  procédé  est  destiné  principalement  à  être  appliqué  à 
répuration  de  nos  eaux  de  lavage  de  laine,  mais  H  peut  être 
appliqué  également  à  T^puration  de  toutes  les  eaux-vannes 
industrielles  comme  à  ceUes  des  égouts  des  villes  et  en  géné- 
ral à  toutes  les  eaux-vannes  quelconques. 

Nous  déclarons  expressément  que  nous  entendons  nous  ré- 
server toutes  les  applications  indiquées  ci-dessus  et  autres 
analogues. 

Notre  procédé  se  distingue  des  autres  antérieurement  con- 
nus en  ce  qu  il  réunit  pour  la  première  fois  : 

1*  La  question  d*épuration  de  Teau  en  la  rendant  alcaline; 


a"*  La  mise  en  liberté  des  graisses  qui  y  sont  contenues  à 
Tétat  combiné. 

5*  La  production  d'un  phospho-guano  qui  est  d'autant  plus 
riche  qu'on  emploie  plus  de  réactif  pour  l'épuration. 

Ces  moyens  n'avaient  jusqu'à  ce  jour  été  appliqués  qu'iso- 
lément et  poiu*  une  autre  destination. 

L'avantage  de  ce  procédé  est  de  donner  des  eaux  d'une 
grande  limpidité,  alcalines,  et  de  permettre  de  retrouver, 
outre  toutes  les  graisses,  par  la  valeur  de  l'engrais  extrait  une 
somme  supérieure  a  celle  dépensée  pour  produire  fépura- 
tion,  car  chaque  unité  d'acide  phosphorique  étant  devenue 
assimilable  et  soluble  an  nitrate  par  suite  de  la  réaction  a 
beaucoup  augmenté  sa  valeur  et  ensuite  la  possibilité  de  faire 
varier  cet  engrais  en  lui  donnant  le  titre  et  la  composition 
que  Ton  désire. 

Les  appareib  nécessaires  à  l'épuration  sont  : 

1**  Un  bac  pour  la  préparation  de  la  dissolution  du  phos- 
phate d'alumine  dans  Tacide  ; 

2"  Un  bac  dans  lequel  on  forme  le  lait  de  chaux  ou  d'un 
alcali  insoluble  muni  d'un  agitateur; 

3*  D*un  réservoir  dans  lequel  se  rend  l'eau  après  avoir  reçu 
dans  un  conduit  le  réactif  acide  et  l'alcali  insoluble  ;  ce  ré- 
servoir est  muni  d'un  trop-plein  qui  permet  l'évacuation  de 
l'eau  et  de  vidanges  qui  permettent  l'écoulement  du  dépôt 
dans  des  déposants  où  il  se  sèche  jusqu'à  consistance  pâ- 
teuse; 

^'^  D'un  séchoir; 

ô*  D'un  broyeur  malaxeur; 

6*  D'un  appareil  extracteur  des  graines. 


Brevet  n*  192846,  en  date  du  7  septembre  1888, 

A  MM,  Malézieux  et  Couillard,  pour  un  engrais  gra- 
nulé artificiellement. 

(Ei^trait.) 

L'objet  de  la  présente  invention  est  de  nous  garantir  la 
propriété  exclusive  de  la  fabrication,  sous  forme  de  grains, 
des  divers  engrais  plus  ou  moins  pâteux  provenant  de  la  dis- 
tillation des  eaux  de  vidange  et  des  fosses,  ainsi  que  des 
guanos  ou  autres  engrais  uatiu^  ou  chimiques  quelcon- 
ques. 

Brevet  n*  193259,  en  dat^,  du  38  septembre  1888, 

A  MM.  Lattes  et  Paganmttë,  pour  un  incinérateur  à 
feu  continu  pour  brûler  les  ordures  ménagères  sans  emploi 
de  combustÂle, 

PI.  I, 

Le  but  principal  que  nous  avons  poursuivi  et  atteint  en 
combinant  notre  incinérateur  est  d'abord  de  sécher  les  or- 
dures ménagères  des  villes  en  les  jetant  dans  des  cuves  mé- 
talliques, ventilées,  à  grilles  mobiles  et  à  entraves  intérieures 
empêchant  le  tassement  des  ordures  par  leur  poids,  puis 
d'utiliser  les  ordures  séchées  conune  combustible  pour  ali- 
menter les  foyers  de  l'incinérateur.  On  n'a  donc  comme  ré- 
sidu que  des  cendres  qui  peuvent  servir  comme  engrais  et 
des  chaleurs,  perdues  qu'on  peut  même  employer  industriel- 
lement. 

Les  créneaux  réservés  en  haut  de  chaque  cuve  et  commu- 
niquant directement  avec  la  cheminée  d'évacuation  permet- 
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lent  wne  Tentilfttioii  très  prompte  et  nn  séchage  presque  in- 
stantané. 

La  grille  mobile,  placée  an  bas  âe  ébattue  cote  et  fonc- 
tionnant mécaniquement  à  bras  ifhomme,  permet  la  chute 
^reele  des  ordures  sur  les  foyers  brûleurs  placés  directement 
au-dessous,  activés  eux-mêmes  par  on  tirage  très  puissant  et, 
«i  besoin  est,  parmirentilatear  mécanique. 

L'incinérateur  âoH  fonctionner  sans  interruption,  le  jour 
et  !a  mut 

Flg.  1,  élévation. 

Fîg.  a ,  coupe  verticale. 

PSg.  3,  coupe  horizontale  des  grilles  des  foyers. 

Fig.  4 1  coope  horizontale  des  grilles  des  cuves. 

Pig.  5,  plan. 

A,  baie  en  fonte  d^un  foyer  dont  B  est  la  porte.  Des  arma- 
tures C  maintiennent  fe  maçonnerie  D,  montée  h  boulons; 
cette  maçonnerie  est  en  briques  apparentes  jointoyées  au  fer. 

E,  plates-formes  de  service  servant  aux  employés  chargés 
du  fonctionnement  des  grilles  des  caves;  on  accède  à  ces 
plates-formes  E  par  des  escaliers  en  fer  F. 

G,  volant  i  manivelle  faisant  fonctionner  la  crémaillère  H 
par  la  roue  dentée  I,  qui  elle-même  donne  le  mouvement  è 
la  roue  J. 

Les  crématltères  H,  guidées  en  L,  déplacent  en  avant  et  en 
arrière  les  grilles  mobiles  S  des  cuves  k  sécher  tes  ordures. 
Ces  grilles  sont  en  fonte  d'une  seule  pièce  et  coulissent  dans 
des  fers  en  IJ,I,  V. 

K,  consoles  supportant  les  pièces  mécaniques. 

M,  trou  d*homme  servant  à  la  réparation  des  grilles  des  cuves. 

N,  plateau  en  fonte  en  plusieurs  parties  recouvrant  le 
dessus  des  fourneaux;  il  repose  sur  les  colonnes  /  et  supporte 
les  cuves. 

0,  dessus  des  cuves. 

P,  couvercles  mobiles  des  cuves,  montés  avec  gonds  et 
pantures. 

0,  contrepoids  facilitant  Touverture  des  couvercles  des  cuves. 

A,  cheminée  d'évacuation. 

Les  plateaux  en  fonte  T  supportent  les  cîrves  U,  qnî  sont 
cylindriques,  en  fonte,  et  montées  par  parties  détachées. 

V,  créneaux  réservés  dans  les  cuves  pour  la  ventilation; 
des  entraves  X ,  en  nombre  suffisant,  servent  à  éviter  le  fou- 
lage des  ordures  dans  les  cuves. 

Les  foyers  brûleurs  Y  sont  en  briques  réfractaires;  ib  sont 
munis  de  barreaux  mobiles  Z  et  de  cendriers  a,  e, 

3 ,  gueulards  des  foyers  avec  grilles  pour  Talimentation  du 
combustible  en  cas  d'extinction  des  foyers. 

3 ,  conduits  de  flaname  enveloppant  les  cuves. 

Gomme  nous  venons  ée  Teipliquor  plus  haut,  le  principe 
de  notre  incinérateur  à  feu  continu  est  l'emploi  de  cuves  a 
entraves,  à  grilles  mobiles  et  ventilées,  qui  permettent  de 
sécher  les  ordures  ménagères  avant  de  s'en  servir  comme 
combustible.  Une  certaine  quantité  d'ordures  étant  ainsi  des- 
séchée, on  obtient,  proportionnellement  à  la  quantité  d'or- 
dures desséchées,  un  combustible  qui  sera  phis  que  suffisant 
pour  dessécher  une  autre  quantité  d'ordures,  de  façon  que 
l'incinération  se  fasse  sans  arrêt. 

On  pourra  employer  moins  de  quatre  cnves  ou  plus  par 
appareil,  et  la  forme  des  appareils  peut  être  octogonale, 
carrée  ou  ronde;  les  cuves  peuvent  être  cylindriques,  car- 
rées, octogonales,  rectangulaires,  etc.  Nous  nous  réservons 
de  faire  nos  cuves  en  terre  réfractaire. 

On  pourra  adjoindre  k  Tappareil  un  malaxeur  pour  re- 
tourner les  ordures  dans  les  cuves  afin  d*en  activer  le  séchage 


I  et,  an  besoin,  m  ventUàteor  «ctkmné  ptr  une  forée  quel- 
conque pour  activer  la  eomb«tioii  des  ordures  dans  Iti 
foyers  brûleurs. 

En  résumé,  nous  revendiquons  la  propriété  exdosive  de 
Tincinérateur  à  fou  oonCina  quenoos  avoof  décrit,  et  destiné 
à  sécher  et  brilder  les  ordvna  ménagères  sans  emjdoi  de 
combustible. 

n  nous  est  facolMSf  de  varier  les  déltilB  éet  oonstrucllon 
de  l'apparefl  et  de  modifier  les  'foruMS ,  Buitîôras  et  dhnen- 
Br6us  de  9C8  oivws  pâi'tiei. 


EunrtT  A» ItntO»  tadatséa  t7 féniviSaS. 
A  M.  DE  SoR!fAr,  pour  an  procédé  de  destruction  du 
phylloxéra. 

Addition  en  date  do  sa  mai  i86& 

Bkevbî  n*  i8S04d,  m  d^ta  âm  so  tvrii  1837/ 
A  M.  CjM»iMB,  pour  Hemploi  dik  âphùis^  abtmànêux 
comme  véhicule  cm  sû^aU  de  cuiere  doMt  la  préparaiion  de 
matières  pulvérulentes  destinées  au  traitemetU^  du  maladie 
cryptogamiques. 

AddiAknen  date  do  to  novembre  iâ&8,  publiée  tome  LUL 


Baevet  n*  189009,  en  date  du  1"  macs  i888, 

A  M.  Blànqhams^,  peur  mafanrà  dessécher  iee  meiières 
fécales  eei  mires. 

Brbvbt  n*  189010,  en  date  du  28  ISvrier  1888, 

A  Af«  JsNSMif,  pour  des  perJectiounemejUs  à  lafabrication 
des  matières  fertilisantes. 

Brevbt  n*  \WM ,  en  date  du  ft  mai  r888, 
A  M.  Si  ALLA,  pour  un  antiphylbxerlcum. 


Brevet  n*  190900  (10  ans),  en  date  du «5  mai  1888, 
A  M.  MiCHELON,  pour  un  liquide  destiné  à  la  destruction 
de  la  pyrale  et  du  phylloaura. 


Brevet  n*  I9I747,  en  dalfi  du  17  juillet  1888, 
A  M.  Lecâmvs,  poear  un  emjpnais  préêmvmnt  ta  vigme  du 
phylloxéra. 

Brevet  n*  lOlSSOi,  en  date  du  16  juillet  1888, 
A  U.  BoucuÂUD'PiucMiQ^  pour  un  procédé  de  soUdificQi- 
tion  c&wufoe  des  lessives  et  attires  résidus  atudogues  en  vue 
de  leur  iraniformation  utik  tm  etkgrais. 


BAKVBr  n*  191913,  «n  data  du  »  juillet  1888, 
A  M.  Vaillant,  pour  un  appareil  de  vidange  et  d'ali^ 
mentathn  de  réservoir  de  chasse. 
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Bbsvbt  n*  193133 ,  en  date  da  à  août  1888, 
A  M.  Bouée AU'PiACE,  pour  un  rumveau  système  de  si* 
phon  pour  fosses  d^aisances  Hanches. 


Biatm  n*  1931«ft,  en  date  da  5i  juillet  1888, 

A  M.  Gmbmâim^  powr  TappliMion  da,  cofferdam  à  k 
culture  de  serre  et  de  pleine  terre  comme  absorbant  de  prin- 
cipes actifs  liquides  ienas  autour  des  racines  et  spongiales 
des  plantes. 

Bretet  n*  193763,  en  date  da  h  septembre  t888 , 

A  M.  IsMOGMtfTJs  ^Miv*  uu  Système  séparatif  hygiénique 
des  déjections  animales  [humaines). 


Brbvbt  n'  193913,  en  date  du  i5  juin  1888, 
A  M.  MoNzow,  pour  un  engrais  destiné  à  détruire  ie 
phylloxéra,  les  insectes  nuisibles  et  à  faire  pousser  la  vigne. 


BMWr  n*  19i8M ,  es  ^late  du  1  octobre  1888, 

A  M.  BoNHÂBME,  powr  un  nouveau  genre  d'engrais  vi- 
nicole  insecticide  et  recoustituant  ^  dit  eikgraù  vimcole  Hon* 
norme, 

Bretet  n*  194757,  en  date  du  i5  décembre  1888, 

A  M.  HimsatEiD,  pour  des  procédés  et  éifipMreils  pe/fee^ 
tionnés  pour  le  traitement  des  excréments  et  des  matOres 
féculentes. 
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RACCORD  RAPIDE,  PAR  M.  BUFFAULT. 
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DESCRIPTION  DES  MACHINES  ET  PROCÉDÉS 

POUR  LESQUELS 

DES  BREVETS  D'INVENTION  ONT  ÉTÉ  PRIS 


SOCS  LE  RÉGIME  DE  LA  LOI  DU  5  JUILLET  1844. 


Année  1888. 


Tome  LXVI. 


AGRICULTURE. 


3.  TRAVAUX  D'EXPLOITATION,  HORTICULTURE. 


Breybt  n*  161638,  en  dale  du  31  avril  1884, 

A  M.  SoHT,  pour  VappUcation,  à  son  système  d'arrosage, 
<f  ait  nouveau  serre-joint  métallique. 

Ce  qui  suit  est  une  addition  en  date  du  16  mars  1888. 

On  a  pu  voir  par  ie  brevet  que.  l'un  des  organes  les  plus 
importants  de  mon  système  est  Tessieu  d'équerre  supportant 
chacune  des  roulettes  qui  permettent  de  déplacer  le  tuyau 
darrosage. 

Jusqu*ici  ces  essieux,  faits  en  fonte  malléable,  étaient  expo- 
sés à  une  rupture  près  de  Tépaulement  voisin  de  la  partie 
formant  fusée.  De  plus,  la  fonte,  s'étant  ramollie  par  le  recuit 
après  ie  moulage,  s*usait  assez  rapidement,  ce  qui  nécessi- 
tait ie  remplacement  fréquent  de  ces  essieux. 

C*est  à  ces  inconvénients  que  j*ai  réussi  à  remédier  en  sub- 
stituant à  la  fonte  le  fer  ou  Tacier  forgé  pour  la  fabrication  de 
ces  essieux.  Ces  essieux ,  confectionnés  dorénavant  en  fer  ou 
en  acier,  présenteront  une  solidité  et  une  durée  bien  plus 
grandes. 


Brevet  n*  187939,  en  date  du  3  janvier  1888, 

A  M.  ViGOUROUX,  pour  un  jet  pulvérisateur  à  mouve* 
ment  permettant  le  nettoyage  du  jet  (système  Vigourouao). 

PLL 

A,  plaque  supportant  le  jet  pulvérisateur  système  Raveneàu 
percé  au  milieu  d'un  trou  G. 

B,  tube  servant  de  lance  à  Textrémité  duqudLest  Gxée  une 
bague  supportant  une  rondelle  en  caoutchouc  C  et  sur  la- 
quelle sont  pratiquées  deux  rainures  servant  de  guide  aux 
Uges  £. 

C,  rondelle  en  caoutchouc  faisant  joint  entre  la  bague  et 
la  plaque  i. 

D,  plaque  sur  laquelle  repose  ie  ressort  F  qui  rappdle  en 
arrière  la  plaque  i4  et  la  force  à  faire  joint  sur  la  rondelle  en 
caoutchouc  C. 

E,  tiges  reliant  la  plaque  i  à  la  plaque  D. 
Fs  ressort  k  boudin  passé  autour  du  tube  B. 
G,  sortie  du  liquide* 

H,  entrée  du  liquide. 

1,  bague  fixée  à  Textrémité  du  tube  B. 

J,  orifice  pratiqué  sur  la  bague  /. 

Fig.  1,  jet  en  fonctionnement. 

t'ig.  3,  jet  dégorgé. 

BrevftU.  — 1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


Fig.  3,  jet  en  coupe,  en  fonctionnement 

Pour  dégorger  le  jet  pulvérisateur  A  il  suffit  simplement  de 
pousser  la  plaque  D,  Par  ce  moyen,  la  plaque  A  remonte  et 
prend  la  position  de  la  figure  a  ;  alors  le  liquide,  au  lieu  de 
sortir  par  le  trou  G,  sort  par  Torifioe  J  [dus  grand  qui  est 
pratiqué  sur  la  bague  /,  et,  en  frappant  avec  pression  contre 
la  plaque  A ,  dégage  le  trou  C  de  toutes  les  saletés. 

Une  fois  le  trou  nettoyé,  il  suffît  de  lâcher  la  plaque  D  et 
le  jet  reprend  sa  position  fig.  1. 

Ce  mouvement  peut  être  apfdiqué  aux  jets  pulvérisateurs 
systèmes  Raveneau,  Riley,  et,  en  général,  à  tous  les  jets  pul- 
vérisateurs. 


Brevet  n'  188291,  en  date  du  27  janvier  i888,     ' 

A  M.  Faumm,  pour  des  perfectionnements  am  malvriei 
pour  espaliers,  clôtures,  etc. 

(Exlrail.) 

PLI,  fig.  1  à  10. 

L*espalier  se  compose  de  pieux  ou  poteaux  supportant  des 
fils  de  fer  on  fers  de  toutes  formes. 

Fig.  1,  vaed*un  espalier  en  place. 

Fig.  a ,  élévation  et  coupe  d'un  tendeur  mobile. 

Fig.  3,  plan  de  ce  tendeur. 

Fig.  4t  détail  des  différentes  pièces. 

Fig.  ô,  plan  d*un  tendeur  fixe. 

Fig.  6  s  élévation  et  coupe  de  ce  tendeur. 

Fig.  7,  plan  d'un  autre  système  de  tendeur. 

Fig.  8,  élévation  et  coupe  de  ce  système. 

Fig.  9,  autre  tendeur. 

Fig.  10,  pal  complétant  Toutiliage. 

La  forme  du  pieu  ou  poteau  est  variable;  on  peut  employer 
soit  des  fers  à  T  simples  ou  doubles,  des  fers  d*anglc,  soit 
des  bois  ronds,  etc.,  ainsi  quil  a  été  représenté  fig.  1. 

Chacun  de  ces  pieux  A  est  terminé  à  sa  partie  inférieut^e 
par  un  sodé  B  en  terre  cuite  dans  lequel  est  sc^é  le  pieu  et 
auquel  socle  on  peut  donner  de  préférence  la  forme  cylin^ 
drique.  Ces  socles  sont  enfoncés  dans  la  terre  et  destinés  à 
supporter  les  pieux;  afin  de  leur  assurer  une  stabilité  plus 
grande  en  vue  de  la  tension  du  fil ,  et  cela  aurtont  pour  les  po- 
teaux raidisseurs,  on  peut  terminer  ces  socles  par  une  ron« 
délie  C  de  plus  grand  diamètre. 

Les  poteaux  raidisseurs  tels  que  A  sont  munis  d'arcs-bou- 
tants  D»  lesquels  peuvent  être  remj^cés  par  une  large 
dalle  E  enfoncée  dans  la  terre,  fig.  1,  et  portant  un  anneau  F 
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auquel  viennent  se  rattacher  les  extrémités  du  ou  des  fils  de 
fer  ou  fers  formant  fespaiier. 

Pour  tendre  les  fils  de  fer,  on  emploie  soit  un  tendear  mo- 
bile ,  soit  un  tendeur  fixe. 

Le  tendeur  mobile,  fig.  a  à  4t  se  compose  d*une  crémail- 
lère G  coulissant  entre  les  deux  joues  d*une  couHsse  JT. 

Cette  coulisse  porte  : 

i"  A  l'intérieur,  un  pignon  H  manœuvré  à  Taide  de  la  ma- 
nivelle M  et  engrenant  avec  la  crémaillère  G; 

a*  Un  chien  P  engagé  dans  les  dents  de  la  crémaillère  ; 

3'  Une  pince  Y  destinée  à  relier  le  fil  de  fer  au  tendeur. 
Cette  pince  se  compose  d'une  partie  fine  a  venue  de  fonte 
avec  la  coulisse  k  et  d'une  partie  mobile  6  filetée  comme  un 
écrou  et  que  Ton  peut  rapprocher  on  écarter  de  a  au  moyen 
du  manche-écrou  c. 

Voici  comment  on  opère  avec  le  tendeur  mobile  : 

On  le  relie  au  poteau  raidisseur  par  une  chaîne  ou  tout 
autre  moyen  de  liaison  approprié,  puis,  saisissant  le  fil  de 
fer  dans  la  pince  Y,  on  agit  snr  la  manivelle  M;  ce  mouve- 
ment a  pour  résultat  de  rapprocher  du  poteau  raidisseur  la 
coulisse  k  et,  par  soite,  la  ptnee  Y,  d'où  tension  da  fil  de 
fer.  Quand  cdul-oi  est  suffisamment  tendu,  on  le  fixe  au  po- 
teau raidisseur. 

Les  tendmirs  fixes  sont  adaptés  aux  poteawx  raidissenrs 
eux-mêmes;  ils  se  composent,  fig.  5  et  6,  d'un  petit  tremi  N 
muni  d'une  roue  a  rochet  o  et  d'un  chien  L,  et  sur  lequel  on 
fait  enrouler  le  fil  de  fier;  deox  joues  I,  rivées  au  poteau,  ser- 
vent à  supporter  le  tneoil  N. 

Les  figures  7  et  8  sont  une  modification  consistant  dms  la 
suppression  du  chien  L,  remplacé  par  une  encoche  R  faite  au 
poteau,  laquelle  vient  s'engager  dans  les  dents  de  la  roue  0. 
Pour  que  l'appareil  puisse  fonctionner,  il  faut,  bien  entendu, 
que  le  système  du  treuil  ^  et  de  la  roue  0,  quand  on  le  (ait 
tourner,  puisse  s'écarter  \m  peu  du  poteaa  et  faire  échapper 
à  tour  de  rôle  chacune  des  dents  de  la  roue.  A  cet  effet.  Tune 
ou  les  deux  joues  /  portent  des  évidements  dans  lesquels  peut 
coulisser  l'axe  du  treuil. 

Une  troisèème  modification  au  tendeur  fixe  est  représentée 
fig.  9  ;  elle  consiste  en  un  petit  treuil  F  muni  de  deux  bras  t; 
on  tend  le  fil  de  fer  en  le  forçant  a  s'enrouler  sur  le  treuil; 
les  bras  t  viennent  saisir  le  fil  de  fer  hti-mème  et  s'opposer  au 
déroulement  en  sens  inverse. 

Enfin,  pour  enfoncer  em  terre  les  pienx  avec  leurs  sodés, 
on  se  sert  d'un  pal,  représenté  fig.  10,  et  composé  d'un  cy- 
lindre en  fonte  creux  muni  d'une  pointe  trempée  en  coquille. 

Additioit  en  date  du  26  janvier  1 889. 

PI.  I,  fig.  lia  14. 

Dans  le  brevet,  le  tendeur  mobile  comportait  seulement 
une  crémaillère  mise  en  mouvement  par  le  moyen  d'un  pi- 
gnon commandé  lui-même  par  une  manivelle  calée  sur  son 
axe  et  un  chien  qui  venait  s'engager  dans  les  dents  mêmes  de 
la  crémaillère;  les  perfectionnements,  objet  de  la  présente 
addition,  modifient  sensiblement  cette  disposition. 

Fig.  11,  élévation  d*un  nouveau  tendeur  mobâe  simple* 

Fig.  12,  plan,  paMlessous^, 

Fig.  i3,  élération  et  coupe  d\in  nouveau  tendeur  moèile 
double. 

Fig.  14,  plan,  par-dessous. 

Dana  k  tendeur  saosple,  représenté  fig.  11  et  ia,la  cré- 
maillère A  se  meut  k  l'intérieur  d  nne  coulisM  B,  laquelle 
présente  deox  sortes  de  joues  traversées  par  l'axe  d'un  pi- 


gnon C  placé  entre  elles  deux  et  engrenant  avec  la  cré- 
maillère. 

L'axe  de  ce  pignon  porte  encore,  mais  extérieurement  à  la 
coulisse  : 

1"  Un  encliquetage  formé  d'une  roue  à  rochet  D  et  d'un 
chien  E  porté  par  k  coulisse; 

2'  Une  manivelle  M, 

L'encliquetage  est  destiné  à  empêcher  la  manivelle  et,  par 
suite,  la  ci^émaiilère  de  revenir  en  arrière.  Ce  tendeur  est 
plus  résistant  que  celui  du  brevet;  sa  crémaillère  est  moins 
sujette  à  s'user,  le  chien  n'agissant  plus  sur  elle. 

Le  deuxième  tendeur  on  tmcfour  double  est  encore  plus  fort 
que  celui-ci,  tout  en  présentant  les  mêmes  avantages. 

Il  se  compose  d'une  crémaillère  F  qui  engrène  avec  un  pi- 
gnon H;  sur  l'axe  de  ce  pignon  est  montée  une  roue  dentée  i 
qui  engrène  avec  un  second  pignon  /;  sur  Taxe  de  ce  dernier 
est  montée  la  manivelle  N.  Tout  le  rouage  est  logé  dans  une 
cavité  formée  par  deux  joues  qui  sont  les  prolongements  de 
la  coulisse  L  dans  laquelle  passe  la  crémaillère  F;  la  mani- 
velle seule  est  pkcée  à  l'exlérîeur.  Son  aie  est  mnni  aussi 
d'un  encliquetage  formé  d'une  roue  à  cocbet  &  et  d'un  chien 
P,  et  qui  permet  à  la  manivelle  de  tourner  dans  le  sens  con- 
venable pour  faire  avancer  la  crémattlèret  mais  qai  l'empèdie 
de  tourner  en  sens  contraire. 


Brevet  n*  188426,  en  date  du  3o  janvier  1888, 

A  M.  PE  Bmcbtojlsmbmm  ,  four  des  amélioratioos  aux 
machines  à  force  centrifuge,  consistant  dans  une  noaveUe 
disposition  de  support  des  turbines  et  dans  une  disposition 
spéciale  du  tambour  des  turbines  pour  écrémer  le  lait. 

(Eitnit) 

PI.  I,  fig.  là  6. 

Fig.  1,  section  transversale  d'une  machine  à  écrémer  le 
lait. 

Fig.  a ,  vue  d'en  haut  du  tambour  de  cette  machine. 

Fig.  3,  autre  section  transversale  d'une  machine  à  écrémer 
le  lait,  disposition  constituant  une  variante  de  la  première, 
fig.  1. 

Fig.  4«  variante  des  dispositions  fig.  1  et  S. 

Fig.  5 ,  autre  variante  des  mêmes  dispositions. 

La  construction  suivante  a  pour  but  de  permettre  aux  tur- 
bines de  fonctionner  aussi  facilement  que  possible  et  consiste 
en  quelques  nouvelles  dispositions  de  supports  et  dans  la  dis- 
position modifiée  des  tambours  des  turbines  à  écrémer  le 
lait 

Le  support  est  opéré  de  telle  sorte  que  Taxe  «,  fig.  i,  qai 
ne  tourne  pas,  mais  autour  duquel  l'arbre  creux  b  tourne, 
n'est  fixé  qu'en  un  point,  le  centre  de  la  rotule  e,  autour  du- 
quel il  peut  s'incliner  étant  tenu  élastiquement  par  l'anneau  d 
de  caoutchouc. 

En  fig.  4,  on  voit  une  variante  de  cette  première  disposi- 
tion. L'axe  a  y  est  tenu  élastiquement  par  deux  anneaux  de 
caoutchouc  c,  d. 

£n  fig.  5,  l'axe  a*  est  de  même  tenu  élastiquement,  mais 
seulement  par  un  seul  anneau  de  caoutehouc  c*. 

Le  tube  6^  fig.  1,  reçoit  en  bas  la  force  motrice  et  la  trans- 
met au  tambour  g  de  la  turbine,  auquel  il  est  relié  par  un 
anneau /de  caoutchouc. 

En  conséquence  que,  premièrement.  Taxe  a  peut  foire  des 
mouvements  autour  de  la  rotule  c  et  que,  secondement,  le 
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tandbour  g  peut  slndioer  yers  Taxe  a,  cedit  tamboar  peut 
exécuter  ses  rotatkms  Mrtour  de  Taxe  x,  de  manière  que 
Taxe  jc  passe  son  centre  de  gravHé  et  que  son  axe  méca- 
nique y  peut  occuper  une  position  quelconque  Ters  l'axe  x, 
comme  on  le  Toit  fig.  3.  • 

Le  tanâMior  poufant  exécuter  tous  ies  mouvements  que 
des  variations  d'équilibre  occasionnent,  Tune  a  ne  reçoit  au- 
cun effort  susceptîèie  de  la  casser,  de  sorte  qu'il  peut  être  très 
faible  en  comparaison  d^étres  «jces  de  turbine.  En  consé- 
quence, la  friction  est  peu  importante.  Pour  la  réduire  en- 
core davantage^  le  poids  de  la  turbine  repose  sur  une  boule  / 
qui  rouie  an^essos  ém  pivot  Gomme  il  est  possibie  que  le 
tambour  prenne  une  inclination  variable  selon  la  variation  de 
vitesse  de  rotation  ou  de  qudques  inftuenoes  extérieures, 
aux  machines  à  écrémer  le  lait  il  &ut  donner  des  diiq>osi- 
tions  spéciales  pour  qu'une  inclinaison  du  tambour  ne  soit 
d'aucune  importance  sur  la  qumtité  réciproque  du  lait  écrémé 
et  de  la  crème. 

Dans  ce  iMit,  il  est  nécessaire  que  les  passages  au-dessus 
desquels  le  lait  écrémé  et  la  crème  s'écoulent  et  qui  fixent  la 
quantité  réciproque  des  liquides  séparés  aient  une  distance 
l'un  de  l'autre  aussi  petite  que  possible.  D'autre  part,  il  ^t 
que  le  lait  écrémé  quitte  le  tambour  en  un  point  à  assez 
grande  distance  de  l'axe  vers  le  point  où  là  crème  ie  quitte, 
pour  pouvoir  bien  les  recuéHlir  séparément 

A  ces  deux  exigences  répond  la  construction  fig.  i  et  3.  La 
crème  quitte  le  tamboar  par  une  fente  K,  fig.  q  ,  en  haut  du 
tambour,  tandis  que  le  lait  écrémé,  coulant  par  les  tuyaux 
h,  I,  quitte  le  tambour  en  bas.  On  voit  qu'en  conséquence  la 
distance  de  l'axe  où  les  liquides  séparés  quittent  ie  tambour 
est  aussi  grande  que  possible ,  quoique  les  passages  qui  fixent 
la  quantité  réciproque  de  la  crème  et  du  lait  écrémé  soient 
très  rapprochés  l'un  de  l'autre.  Ils  sont  formés,  quant  à  la 
crème,  parla  fente  iS^;qaant  au  lait  écrémé,  par  le  point  où 
se  joignent  les  tuyaux  h,  1. 

£n  ûg.  3,  il  y  a  une  Variation  du  même  sens.  Le'  lait 
écrémé^  passant  le  tuyau  ti,  s'écoule  en  haut  du  tambour 
pendant  que  la  crème  s'écoule  par  le  tuyau  i'.  Le  passage  cri> 
tiqne  à  la  quantité  de  la  crème  se  trouve  dans  le  petit  trou 
que  le  tuyau  T  porte  en  haut 

1"  Addition  en  date  du  16  avril  1888. 
(Extrait.) 

PL  I,  fig.  6  à  i5. 

Fig.  6^  section  transversale  d'un  tambour  de  turbine  pour 
écrémer  le  lait 

Fig.  7,  section  horizontale  du  même  tambour. 

Fig.  8,  section  transversale  d'un  tambour  pour  édairdr  de 
femi  ou  d'antres  liquides. 

Fig.  9,  section  horizontale  du  aeéme  tannbour, 

Fig.  10  et  1 1,  modification  des  figures  6  et  7. 

Fig.  12  et  i3,  modification  des  figures  S  et  9. 

Fig.  là^  coupe  transversale  d'un  tambosr  d*une  machine 
écrémeuse. 

Fig.  lô,  platt  des  doîaons  a  de  la  machine  r^réseatée 
fig.  14. 

Dans  la  machine  faisant  Tc^jet  du  brevet,  ies  parties  grasses 
à  sépara*  doivent  passer  à  travers  tout  le  lirit  contenu  dans  le 
tambour  pour  se  recoeiih'r  an  milieu  de  ce  dernier  et  y  former 
In  crème. 

En  conséquence,  ces  parties  parcourent  un  asseï  grand 
chemén  dans  le  sois  radial  peur  arriver  à  leor  but. 


Afin  de  leur  donner  le  temps  nécessaire  pour  parcomrir  ce 
chemin,  on  ne  peut  faire  passer  qu'une  petite  quantité  de  lait 
par  le  tamboar,  sans  cela  ces  parties  grasses  resteraient  en 
partie  dans  le  lait  écrémé,  de  ce  fait,  le  travail  est  relative- 
ment réduit. 

Pour  abréger  ce  chemin  radiai  dans  la  disposition  nouveUe 
fig.  6  et  7,  le  tambour  est  séparé  par  des  cloisons  a  en  forme 
de  spirale,  de  sorte  que  ies  parties  grasses  se  recueiUent  au 
côté  extérieur  de  la  spirale  et  y  forment  la  crème,  qui  coule 
le  long  de  ladite  spirale  jusqu'à  ce  qu'elle  arrive  au  mflien  du 
tambour,  qu'dle  quitte  par  une  incision  b  du  couvercle, 
fig.  6. 

Le  lait  qui  entre  au  milieu  dans  le  tambour  suit  les  flèches 
du  dessin ,  parcourt  premièrement  le  tuyau  c,  puis  iaiSpîrale, 
pour  quitter  ie  tambour  par  le  tuyau  d. 

Dans  le  but  de  les  apfdiquer  à  édaircir  de  l'eau  ou  autres 
liquides,  contenant  des  parties  d'ime  pesanteur  spécififoe 
plus  grande  que  le  liquide,  ces  machines  sont  «onatniites 
comme  on  le  voit  fig.  8  et  9. 

Le  liquide  j  passe  la  spirale  en  sens  inverse  que  dans  la 
machine  écrémeuse,  de  sorte  que  les  parties  séparées  du 
liquide  qui  se  joignent  au  c6té  extérieur  de  la  spirale  sui- 
vent ie  long  de  ladite  et  quittent  le  tambour  par  un  petit 
trou  b. 

Ce  trou  traverse  la  paroi  du  tambour  en  édiarpe,  pour  que 
la  réaction  du  liquide  aide  au  mouvement  de  la  turbine.  Le 
liquide,  suivant  les  flèches  dans  le  dessin ,  passe  par  le  tajtin  d, 
fig.  8  et  9,  et  quitte  le  tambour. 

Dans  la  machine  écrémeuse ,  fig.  6  et  7,  la  crème,  séparée 
du  kit,  mardie  le  long  de  la  spirale  pour  arriver  au  centre  du 
tambour.  Pendant  ce  long  parcours ,  la  crème  se  transforme 
en  beurre,  en  conséquence  de  la  position  qu'eUe  y  trouve. 
Pour  éviter  cet  accident,  ûg.  10  et  11,  les  cloisons  sont  for- 
mées par  plusieurs  spirales  a  bien  plus  courtes  et  d'une  di- 
rection plus  radiale  que  dans  la  machine,  fig.  6  et  7. 

Tandis  que  dans  la  machine,  fig.  6  et  7,  la  crème  et  le  lait 
écrémé  mardient  tous  deux  au  milieu  du  tambour,  fig.  10  et 
1 1,  la  crème  seulement  fait  ce  chemin  et  s'écoule  par  Tinci- 
sion  è,  le  laat  écrémé  marche  du  milieu  à  l'extérieur  pour 
quitter  le  tambour  par  les  tuyaux  c,  d. 

En  fig.  1  a  et  i3  est  représentée  une  modification  semblaMe 
pour  des  machines  à  éclaircir  des  liquides. 

Dans  la  machine,  fig.  8  et  9,  les  parties  séparées  do  liquide 
ne  marchent  point  facilement  le  long  de  la  spirale,  parce 
que  celle-ci  a  la  érection  presque  tangentielle,  ce  qui  est  évité 
par  la  construction,  fig.  la  et  i3. 

Le  liquide  entre  dans  la  machine  par  des  tuyaux  C,  coule  le 
long  des  cloisons  a  de  Textérieur  au  milieu  et  quitte  le  tam- 
bour en  bas  par  des  trous  d',  tandis  que  les  parties  séparées 
le  quittent  par  ie  petit  trou  d. 

Pour  éviter  qu'elles  se  recueillent  en  masse  à  l'intérieur  des 
parois  du  tambour,  on  peut,  comme  on  le  voit  fig.  iS,  faire 
trois  ou  quatre  petits  trous  à  la  périphérie  du  tambour. 

Dans  les  constructions  ci-dessus  indiquées, les  cloisons  sont 
fixées  aux  parois  du  tambour,  ce  qui  présente  quelques  dîffi- 
cuUés  pour  le  nettoyage  si  nécessaire  aux  machines  ëcré- 


Pour  éviter  cet  inconvénient,  la  construction,  fig.  9,  est 
telle  que  deux  plateaux  «^/tiennent  entre  eux,  à  l'aide  de 
la  vis  ^,  les  cloisons  a,  qui  eBes-mémes  forment  un  bloc  dont 
la  figure  i5  montre  la  vue  en  plan.  Le  lait  entre  dans  les 
cloisons  par  le  trou  h  du  plateau  e  et  les  quitte  écrémé  par 
les  trous  1  du  plateau  /  pour  s^éoooler  du  tambour  par  les 
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tuyaux  c,  d,  tandis  que  ia  crème  recueillie  au  milieu  s'écoule 
par  les  trous  k  daus  ie  plateau  b  de  la  paroi  du  tambour. 

Pour  nettoyer,  on  enlève  ie  couvercle  e,  puis,  desserrant  la 
vis  g,  toutes  les  parties  se  désassemblent  et  Ton  peut  les  net- 
toyer très  facilement. 

2'  ADomoN  en  date  du  7  août  i888. 
(Extrait.) 


PL  I,  fig.  16  et  17. 

Fig.  16,  coupe  transversale  du  tambour  d*une  machine  à 
force  centrifuge  pour  écrémer  ie  lait. 

Fig.  17,  coupe  transversale  du  tambour  d*une  machine  sem- 
blable pour  éclaircir  des  liquides  quelconques. 

Dans  Taddition  du  16  avril  1888,  J'ai  décrit  une  disposition 
de  cloisons  en  spirale  dont  le  but  est  de  raccourcir  le  chemin 
que  les  particules  doivent  parcourir  à  travers  le  liquide  avant 
d'être  recueillies. 

J'atteins  le  même  but  en  disposant,  comme  on  le  voit 
fig.  16,  des  cloisons  coniques  placées  l'une  au-dessus  de  l'autre 
à  petite  distance. 

Le  lait  tombant  au  milieu  dans  le  tambour  passe  entre  ces 
cloisons  coniques  suivant  le  sens  de  la  flèche,  fig.  16,  et  les 
quitte  écrémé  pour  s'écouler  par  le  tube  b ,  tandis  que  ia  crème 
s'écoule  par  le  tube  c. 

La  figure  17  représente  le  même  genre  de  cloisons  appliqué 
à  une  machine  pour  éclaircir  des  liquides;  dans  ce  cas,  il  est 
préférable  de  faire  passer  le  liquide  par  les  cloisons  de  l'exté- 
rieur à  l'intérieur.  Le  liquide  entre  au  milieu  du  tambour 
par  le  plateau  6  et  le  cône  c^  il  est  forcé  de  suivre  la  direction 
des  flèches. 

Les  tuyaux  d,  e  sont  disposés  pour  permettre  l'écoulement 
des  dépôts;  ces  tuyaux  ne  sont  pas  fixés  au  tambour  même, 
mais  bien  à  Taxe  creux/ et,  par  celui-ci,  à  la  roue  d'arrêt  g. 

Pour  enlever  les  dépôts  se  formant  à  l'intérieur  des  parois, 
on  arrête  de  temps  en  temps  les  tuyaux  d,  e  k  l'aide  de  la 
roue  ^,  la  turbine  même  continuant  toujours  son  mouvement; 
.au  moment  où  les  tuyaux  d,  e  tournent  plus  lentement  que  la 
turbine,  la  force  centrifuge  à  l'intérieur  est  moindre  que  dans 
le  tambour,  de  sorte  que  les  dépôts  sont  forcés  de  passer  par 
les  tuyaux  d,  e. 

En  fig.  16,  le  tambour  repose  par  des  pieds  h  sur  un  pla- 
teau i  relié  à  l'axe,  ce  qui  permet  audit  tambour  une  incli- 
naison sur  le  plateau  i"  se  posant  sur  deux  ou  même  seulement 
sur  un  pied. 

Brevet  n»  188635,  en  date  du  9  février  1888, 

A  M.  Rivouan ,  pour  un  pulvérisateur  à  air  comprimé, 
pour  soigner  la  vigne  au  sulfate  de  cuivre  contre  le  mildew. 

PI.  Il,  fig.  1  à  3. 

L'invention  consiste  en  un  nouveau  pulvérisateur  à  air 
comprimé  se  vidant  seul  à  une  pression  donuée  qui  est  au 
maximum  de  3  atmosphères  et  ayant  pour  objet  de  soigner 
la  vigne  au  sulfate  de  cuivre,  pour  éviter  le  mildew;  on  peut 
s'en  servir  également  pour  injecter  tous  les  arbres  et  plantes 
en  général. 

Cet  appareil  a  la  forme  d'un  cylindre  et  est  composé  de 
deux  parties  distinctes  :  la  partie  supérieure  est  le  réservoir  a 
air  comprimé,  et  la  partie  inférieure  le  réservoir  contenant 
le  liquide. 

Ces  deux  réservoirs,  d'égale  grandeur,  sont  reliés  ensemble 
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par  un  tube  qui  prend  de  la  partie  supérieure  du  réservoir  à 
air  et  s'élève  à  i3o  millimètres  aCHiessns,  forme  une  courbe 
et  revient  traverser  le  dessus  du  cylindre,  passe  dans  le  réser- 
voir à  air  et  arrive  à  la  partie  supérieure  de  celui  contenant 
le  liquide  que  l'on  introduit  par  la  partie  supérieure  du  cy- 
lindre qui  se  ferme  au  moyen  d'un  bouchon  fiJeté  fixé  sur  un 
tube  traversant  le  réservoir  d*air. 

Pour  mettre  ie  pulvérisateur  en  fonction,  il  y  a  sur  ie  côté 
du  cylindre  une  pompe  munie  à  sa  partie  supérieure  d'un 
bouton  en  bois,  relié  au  piston  par  une  tige  en  laiton,  lequel 
étant  manœuvré  verticalement,  aspire  l'air  pour  ie  condenser 
à  une  pression  de  3  atmosphères,  plus  que  sufl&sante  pour 
chasser  le  liquide  contenu  à  la  partie  inférieure. 

Cette  pompe  est  reliée  par  un  tube  en  caoutchouc  à  un  ro- 
binet soudé  au  milieu  du  cylindre  et  à  la  partie  inférieure  du 
récipient  d'air;  ce  robinet  sert,  une  fois  la  pression  donnée, 
à  éviter  toute  déperdition  d'air  comprimé. 

Sur  le  côté  gauche  de  la  pompe  se  trouve  un  manomètre 
qui  est  relié  au  réservoir  contenant  lair  comprimé  par  un 
tube  en  caoutchouc.  Le  robinet  qui  est  a  la  partie  inférieure 
du  cylindre  sert  à  la  sortie  du  liquide;  on  y  fixe  un  tuyau  en 
caoutchouc  auquel  on  adapte  une  lance. 

Cet  appareil  se  fixe  sur  le  dos  de  l'opérateur  au  moyen  de 
bretelles;  la  partie  qui  s'applique  sur  le  dos  est  plate,  afin 
d'y  être  fixée  plus  commodément;  après  quoi,  l'opérateur 
n'a  plus  qu'à  s'occuper  de  diriger  le  jet 

Fig.  i,  élévation  de  mon  pulvérisateur. 

Fig.  a ,  vue  de  côté. 

Fig.  3,  coupe  verticale. 

a,  réservoir  d'air  comprimé. 

6,  réservoir  contenant  le  liquide^ 

c,  tube  reliant  les  deux  réservoirs. 

d,  tube  dans  lequel  on  introduit  le  liquide.  Ce  tube  est 
fermé  au  moyen  d'un  bouchon  fileté  e. 

f,  robinet  de  sortie  du  liquide. 

g»  robinet  relié  à  la  pompe  à  air  ^  au  moyen  d*un  tube  en 
caoutchouc  h\  et  qui  seci  à  éviter,  une  fois  la  pression  donnée , 
toute  déperdition  d'air  comprimé. 

h,  manomètre.  Lorsque  ie  manomètre  marque  3  atmos- 
phères, on  doit  fermer  le  robinet  ^  de  ia  pompe. 

j,  partie  plate  qui  s'applique  sur  le  dos  de  l'opérateur. 


Additio!!  en  date  du  g  février  1889. 

PI.  n,  fig.  4. 

Les  perfectionnement,  objet  de  cette  addition,  ne  modi- 
fient en  rien  le  principe  même  de  l'invention  qu'ib  rendent 
seulement  plus  pratique. 

Ils  consistent  : 

1*  Dans  la  suppression  du  manomètre  à  mercure  qui  était 
placé  latéralement  à  la  ho&te  a  double  fond  et  dans  son  rem- 
placement par  un  manomètre  métallique  disposé  sur  le  haut 
de  l'appareil  ;  le  manomètre  à  mercure  présentait  l'inconvé- 
nient die  se  détraquer  aisément  par  suite  des  manipulations 
brutales  du  porteur  qui,  indifféremment  et  sans  y  prendre 
garde,  ppuvaït  mettre  pour  le  transport  l'appareil  sens  dessus 
dessous,  d'où  il  résultait  que  les  indications  manométriques 
n'avaient  plus  aiicune  justesse;  en  outré,  la  fdace  asûgnée  nu 
manomètre  ne  présentait  pas  de  commodité  ^  tandis  que  le 
manomètre  mètaltiqne  surmontant  l'appareil  et  se  trouvant  en 
face  de  la  pompe ,  on  s'aperçoit  du  degré  de  tension  auquel 
on  a  amené  l'aîr  comprimé* 

a*  Dans  une  disposition  nouvelle  donnée  à  la  pompe,  la> 
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quelle  permet  de  supprimer  le  robinet  g  et  le  tube  adducteur 
(voir  le  dessin  du  brevet) ,  en  même  temps  qu  eUerend  inutile 
le  douMe  fond  qui  séparait  la  boite  en  deux  récipients  dis- 
tincts ne  communiquant  entre  eux  que  par  le  tube  adduc- 
teur c  (voir  le  dessin  du  brevet). 

Le  corps  de  pompe  est  renfermé  tout  entier  dans  T intérieur 
de  la  boite,  ne  laissant  paraître  à  Textérieur  que  In  tète  de  In 
tige  du  piston,  ainsi  qu*on  le  voit  au  dessin  unique,  et  qui 
représente  en  coupe  verticale  Pappareil  modiûé  comme  il 
vient  d*ètre  dit 

Dans  le  corps  de  pompe  a  se  meut  à  la  main  le  piston  6, 
attaché  à  la  tige  e,  laquelle  est  terminée  par  la  tète  d;  Tair 
aspiré  à  la  levée  du  piston  passe  sous  ce  dernier  et  est  re- 
foulé à  la  descente  dans  la  partie  de  la  boite  qui  surmonte  le 
niveau  du  liquide;  ce  niveau  dépend  de  la  longueur  donnée 
au  tube  d'introduction  e  du  liquide.  L'air,  pour  pénétrer  dans 
la  boite ,  fait  céder  un  ressort/qui  appuie  une  soupape^  contre 
son  siège  h ,  ménagé  en  dessous  de  la  partie  inférieure  du 
corps  de  pompe. 

Par  suite  de  cette  disposition ,  lorsque  la  pompe  est  au  re- 
pos, la  soupape  g  est  appuyée  sur  son  siège  par  Taction  du 
ressort  y^  de  telle  sorte  que  Tair  qui  reste  au-dessus  du  liquide 
ne  peut,  en  aucune  façon,  s'échapper  de  Tappareli;  par  con- 
séquent, la  séparation  de  lappareil  en  deux  parties  super- 
posées, au  moyen  d'un  doutxie  fond  ou  diaphragme  plein, 
n*a  plus  de  raison  d'être  et  l'on  supprime  le  double  fond. 

La  suppression  de  ce  double  fond ,  qui  entraine  avec  elle 
celle  du  tube  adducteur  d'air  désigné  au  brevet  par  c,  a,  en 
outre ,  pour  avantage  d'empêcher  la  corrosion  de  certaines 
parties  de  l'appareil ,  telles  que  le  double  fond  et  le  tube  ad- 
ducteur; en  effet,  le  liquide  occupant  la  partie  inférieure  de 
Tappareil  pouvait,  sous  l'action  de  l'air  introduit  au-dessus  de 
son  niveau ,  remonter  dans  le  tul>e  adducteur,  dépasser  son 
col  de  ligne  et  retomber  par  la  branche  descendante  sur  le 
diaphragme  de  séparation ,  ces  deux  pièces  se  trouvant  ainsi 
plus  ou  moins  corrodées  ne  pouvaient  plus  servir,  et  on  était 
obligé  de  les  remplacer. 

Brevet  n*"  188911,  en  date  du  %o  février  1888, 

A  M.  LiORET,  pour  un  appareil,  dà  ingestatear  Lioret, 
d'allaitement  spécial  des  veaux  et  agneaux, 

(Extrait.) 

pi.n,%.  làs. 

La  présente  invention  a  pour  objet  un  appareil  siphonoîde 
mixte  d'allaitement  spécial  à  l'engraissement  des  veaux  et 
agneaux,  ayant  pour  titre,  et  appliqué  par  estampille,  in^ef- 
taleur  Uoret, 

Cet  appareil  cylindrique,  d'une  remarquable  simplicité, 
dispensé  par  déduction  de  tous  moyens  mécaniques,  réalise 
les  conditions  indispensables  d'emploi  pratiques  à  la  ferme. 
Il  est  construit  en  divers  métaux  inoxydables,  variable  dans 
ses  dimensions,  ainsi  que  sur  différents  proGis,  coordonné 
par  une  construction  ad  hoc  et  pratique  suivant  dessin,  cor- 
respondant il  une  capacité  de  10  litres. 

Par  son  fonctionnement  rationnel  d'intensité  d'accroisse- 
ment, le  veau  boit  et  aspire  slmohanément  sans  fatigue,  règle 
lui-même  sa  consommation  tdon  son  appétit  satisfiiit,  ana- 
logue à  la  tette  naturelle,  d'une  importance  de  trois  laiterons 
Â  effet  contina.  # 

De  ce  qui  précède ,  bon  nombre  de  mécomptes  provenant 
d'absorption  anormale  que  procurent  les  divers  moyens  géné- 

DreveU.  —  1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


raiement  en  usage  se  trouvent  ainsi  annihilés,  d'où  il  résulte 
une  économie  considérable. 

Ainsi  qu'on  le  voit  au  dessin,  une  coupe  verticale,  fig.  1, 
fait  voir,  pour  la  partie  supérieure,  deux  compartiments  con- 
nexes contenant  10  litres,  quantité  plus  que  suffisante  pour 
les  plus  fortes  rations  de  lait,  gardant  sa  chaleur  naturelle  un 
temps  plus  que  nécessaire. 

A,  réservoir  annulaire  recevant  par  un  trou  d'introduc- 
tion. 

B,  ration  destinée  à  l'élève.  Des  ouvertures  C,  en  nombre 
variable  selon  le  plus  ou  moins  d'activité  d'ingestion  voulue, 
communiquent  le  lait  à  la  cuvette  ou  récipient  central  D  au 
fur  et  à  mesure  de  l'ingestion.  Une  échelle  de  jauge  E  indique 
le  reste  de  chaque  ration,  afin  d'établir  un  compte  exact  de 
la  dépense  périodique  par  intervalle  en  rapport  avec  les  ac- 
croissements successifs  de  l'élève. 

La  partie  inférieure  F  est  diversement  utilisable  : 

1*"  Elle  rehausse  notre  appareil,  afin  que  les  veaux,  sans 
efforts  nuisibles  à  leur  accroissement,  se  trouvent  autant  que 
possible  dans  leur  position  naturelle;  le  renversement  pos- 
sible par  la  gymnastique  instinctive  des  veaux  est  prévu  par 
un  élargissement  de  la  base; 

7!*  Retourné  sens  dessus  dessous,  l'appareil  offre  une  bas- 
sine pour  commencer  par  deux  ou  trois  fois  dès  lé  début  à 
faire  boire  les  élèves  au  doigt,  et  pour  les  cas  exceptionnds 
des  rations  alimentaires  autres  que  le  lait;  finalement  cette 
partie  inférieure  peut  être  appropriée  à  différents  besoins  do- 
mestiques. 

Fig.  2,  plan  sur  lequel  est  élevée  la  figure  1,  suivant  Z,  y 
compris  profils  variables  pointillés. 

Notre  appareil  se  complète  par  deux  ol^ets  de  détail  :  un 
entonnoir  ovale,  fig.  3 ,  de  dimension  convenable,  muni  d'un 
tamis  métallique,  afin  de  verser  au  seau,  sans  obstruction 
possible,  des  ouvertures  faisant  fonction  de  laiterons;  plus  un 
simple  bouchon  en  liège  pour  fermeture,  donnant  peu  ou 
point  d'air  dans  le  réservoir,  selon  le  temps  accordé  pour 
l'ingestion  de  chaque  ration  proportionnelle,  suivant  l'âge  de 
l'élève. 

Addition  en  date  du  26  avril  1889. 

PI.  Il,  fig.  4  à  7. 

Mon  appareil  dit  ingestatear  Uoret  a  subi  les  modificotions 
dont  je  donne  la  description  par  la  présente  addition. 

Mr)n  appareil  reste  avec  le  même  principe  de  sous-pression 
ainsi  que  sa  fabrication  en  matière  inoxydable,  suivant  dessin 
comme  au  brevet 

Ainsi  qu'on  peut  le  voir,  fig.  4,  une  coupe  prise  sur  le 
plan ,  fig.  5 ,  passant  suivant  Z ,  fait  voir  le  réservoir  A  avec 
le  fond  plus  incliné  au  centre,  k  une  contre-cuvette  B  ainsi 
plus  accentuée.  La  cuvette  C  est  mobile,  variable  dans  son 
profil ,  soit  une  ligne  oblique  ou  connexo^x)ncave  hémisphé- 
rmde  en  sa  partie  inférieure  épousant  la  forme  de  la  contre- 
cuvette.  Un  trou  D',  au  centre  de  la  cuvette  C,  sollicite  le  ni- 
veau toujours  supérieur  du  réservoir  A,  d'oo,  par  un  effet 
jaillissant,  se  produit  une  distribution  rationnelle  jusqu'à 
complet  épuisement,  analogue  k  la  tête  naturelle.  La  partie 
basse  D  rend  notre  appareil  inversable  pour  les  veaux,  tout 
en  offrant  le  rehaussement  facilitant  leur  ingestion. 

La  figure  6,  prise  sur  le  plan,  fig.  7,  passant  parla  ligne  Z, 
n'est  autre  chose  que  l'appareil  retourné  sens  dessus  dessous 
pour  l'allaitement  des  agneaux,  préférable  au  moyen  des  té- 
tins;  alors  le  réservoir  A  devient  le  rehausssement  facilitant 
l'ingestion. 
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hk  partie  D  devient  le  réservoir  où  s  adapte  iatérieuraneBt 
une  bande  circulaire  mobile  et  des  tubes  jiuitapoféi  Ibrment 
un  réseau  vAriable  selon  ie  nombre  d'éiëYes. 

Les  Uibes  E  av^c  tétins  en  caootcbouc  se  trouvent  plongés 
dans  une'  ri|*oie  circulaire  F  pour  le  complet  épuisement  pour 
ce  côlé  de  Tappareil. 

Un  couvercle  flotteur  en  bois  G,  mimi  d'une  passoire  ayant 
pour  effet  de  séparer  tous  les  corps  susoeptiUes  d'obstr.uer  les 
tubes  et  en  même  temps  maintenir  la  chaleur  du  lait  indispen* 
sable  à  une  bonne  ingestion. 

Pour  déplacer  l'appareil ,  noos  adoptons  des  poignées  torao 
bantes  H»  et  enfin,  comme  fermeture,  nous  &xo»à^  selon 
Tusage  que  Ton  en  (ait,  soit  pour  les  veaux,  soit  pour  les 
agneaux,  des  agrafes,  des  charnières  ou  des  crocheta. 

L*appareil,  démontable  par  sa  cuvette,  et  le  réseau  de  té- 
tins ,  également  mobile ,  ainsi  que  le  couvercle  flotteur,  il  reste 
la  faculté,  selon  iusage  des  contrées,  de  pouvoir  se  servir  de 
bassines  pour  les  diverses  compositions  alimentaires  parfois 
données  aux  élèves  et  finalement  appropriées  à  tous  besoins 
domestiques. 

Brevet  n'  18d061,  en  date  du  i"  mars  1888, 

A  Mi  GBÉTfLLAT,  ponr  an  noa»eaa  genre  d'orifice  pour 
vitenir  la  puhéràation  des  liquides  clairs  ou  épais, 

PL  IL 

Les  figures  5  à  8  représentent  cet  orifice  pratique  â  on  bec 
simple. 

Fig.  5,  coupe  du  bec  suivant  le  plan  F  G. 

Fig.  6,  bec,  vu  par  bout. 

Fig.  7,  bec,  coupe  perpendicolûire  à  Taxe  ei  vue  par-dea- 
sous. 

Fig.  8,  coupe  perpendicuiaire  à  F  G, 

iUnsi  que  le  montrent  les  6gu«es,  le  conduit  jBI>  £  C  se  ré- 
trécit brusquement  en  un  sens,  de  ùtqoa  à  ne  pfaui  être  qu  une 
£ente  d*un  millimètre  environ  de  largeur. 

Cette  fente  a  une  largeur  uniforme;  mais  sa  longueur  di- 
minue graduellement  jusqu  a  Torifice.  Ledit  orifice  peut  être 
plus  ou  moins  allongé,  suivant  un  angle  de  75  à  90  degrés. 

Sur  la  face  extrême  du  bec  est  pratiquée  une  entaille  F  G , 
en  forme  de  V,  la^pielle  est  perpendiculaire  &  la  fente  ABC, 

Un  liquide,  sortant  arec  vitesse  par  on  tel  otdfice,  forme 
suivant  BAC  A  deux  courants  qui  se  rencontrent  et  se  brisent 
en  ^  ;  le  jet  s  ^MMiouit  suivant  F  G. 

Les  figures  1  à  4  représentent,  avec  les  mèoies. lettres^  un 
nouvel  orifice  aj^iqné  au  robinel  dégorgeur,  précédemment 
emfdoyé  par  nous^ 

Fig.  1,  ooupe  de  la  def  du  robinet  suivant  son  axe. 

Fig.  a,  robinet  pulvérisateur  pour  adapter  à  Textrémsié 
d*une  pompe. 

Fig.  3  et  4,  coupes  de  la  def,  perpendiculairement  à  son 
axe,  et  à  la  hauteur  de  la  fente  de  pulvérisation, 

Fig.  3,  position  du  travail. 

Fig.  4«  position  peur  le  dé^orgemeot. 

Le  brisement  du  liquide  par  lui-même  a  déjé  été  employé, 
en  ayant  recours  à  deux  conduits  iodinés  Ttm  vers  l'autre. 
Ici,  un  seul  conduit  eat  pratiqué;  il  peut  être  double  des 
autres  pour  le  même  débit  et  présente,  par  suite,  moins  de 
\  d^engM^ement 


Brevet  n*  1892/;i6,  en  date  du  9  mars  1888, 

A  M.  StocE^ALE,  pmw  des  perfecliommemênU  aux  ba- 
rattes servant  à  lafahrieeition  eu  hearre, 

Pi,U. 

Cette  invention  est  relative  à  des  perfectionnements  dans 
les  barattes  employées  à  la  fabrication  du  ibeurre,  en  y  com- 
binant une  enveloppe  pour  Teau  firoide  ou  chaude,  de  um- 
nière  à  assurer  la  température  voulue  dans  la  baratte  et  son 
contenu. 

Suivant  mon  invention,  je  oonsiruis  te  corps  ou  partie  prm> 
cipale  de  la  baratte,  en  métal,  de  forme  oUongue  ou  antre, 
et  dont  te  fond  est  semi-circulaire,  les  côtés  et  te  fond  de  celte 
baratte  sont  entourés  d'une  enveloppe  dans  laqueMe  on  intro- 
duit l'eau  froide  ou  chaude,  suivant  que  la  tevipérature  du 
lait  ou  de  la  crème  a  besoin  d'être  élevée  au  abaissée. .  On 
applique  un. robinet  au  bas  de  cette  enveloppe,  dans  te  but 
d'en  tirer  Teau  introduite. 

Un  arbre  horiiontal,  passant  par  te  corps  de  Ia  baratte,  re- 
çoit les  battes  qui  y  sont  montées;  ces  dernières  consistent 
dans  des  bras  ou  girouettes  pleines  ou  perforées  que  l'on  peut 
entever  dans  le  but^  de  j^ettoyer  la  baratte,  une  poignée  ou 
poulie  étant  placée  sur  une  des  extrémités  de  l'arbre,  pour 
transmettre  a  ces  bras  le  mouvement  rototif  qui  leur  est  né- 
cessaire. 

Le  dessus  de  la  baratte  est  ktrmé  par  tout  couverde  conve- 
naUe,  et  te  tout  repose  sur  un  tréteau  ouautre  dispositif  ana- 
logue. 

Fig.  1,  élévation  latérate  de  ma  baratte  perfoctionnée. 

Fig.  a ,  élévation  par  bout 

Fig.  3,  ooupe  du  corps  de  la  baratte  suivant  A  B,  fig.  a. 

Fig.  4.  coupe  du  corps  4e  la  baratte  suivant  <C  D,  fig.  1. 

Fig.  a,  détail  de  la  batte  et  de  son  manche. 

Suivant  mon  invention,  je  oonstmis  te  corps  eu  partie 
principate  1  de  la  baratte,  en  métal  de  forme  obfongue  ou 
autre,  dont  le  fond  a  est  semi-circulaire;  oe  dernier  et  une 
partie  des  extrémités  ou  cétps  5  de  la  baratte  sont  entourés 
d'une  enveloppe  4«  dans  laquelle  on  introduit  l'eau  froide  ou 
chaude,  suivant  que  la  température  de  la  crème  ou  du  lait  a 
besoin  d'être  élevée  ou  abaissée.  Un  robinet  3  est  placé  au 
bas  de  l'enveloppe,  à  l'effet  d'en  tirer  l'eau. 

Un  arbre  horizontal  6  passe  par  le  corps  1  de  la  baratte  et 
reçoit  les  battes  7  qui  y  sont  montées  et  consistent  dans  une 
disposition  de  bras  ou  girouettes  perforées  7*,  pouvaot  se 
retirer  pour  te  n^toyagpe  de  la  i>aralte«  Une  poignée  8  est 
montée  sur  une  des  extrémites  de  i'arbre,  àtum  te  but  de 
transmettre  te  mouvement  rotatif  nécessaire  an»  ix*as. 

Le  dessus  de  la  baratte  est  fermé  au  moyen  de  tout  cou- 
vercle conwenaMe  9  et  le  tout  porte  anr  un  tréteau  10  ou 
autre  dispositif  analogue. 

On  introduit  i'eau  dans  l'enveloppe  4  par  l'ouverture  3%  et 
te  corps  de  la  baratte  est  maintenu  fixe  pendant  que  l'on  £sit 
tourner  la  poignée  8,  au  moyen  des  deux  pivots  11  du  corps 
de  la  baratte  1,  les^psela  portent  dans  tes  m^nsnsges  1 1*  du 
bâti  ou  tréteau  10,  et  la  baratte  est  ainsi  maintenue  dune 
manière  solide. 

La  baratte  peut  s'incliner  «ur  ses  pivots  ou  supports  1 1,  de 
manière  qne  Ton  puisse  en  verser  te  contenu  liquide. par  To- 
cifice  i3,dans  leqpud  est  «us  tamis  i3*parnù  passe  le  kit 

Le  tout  comme  décrit  et  représenté ,  et  penr  le  but  spé- 
cifié. 
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Brbyet  n*  189604,  en  date  du3o  man  1888  „ 

A  M.  BRixoif'PoussAnr,  pow  nn  apfMtrml  servant  à 
cuire  les  grains  et  racines  à  h  vapeur,  renda  inexplosiblé 
par  l'emploi  de  joints  hydrauliques  de  sûreté. 

PI.  II. 

Fig.  1,  coHpe-élévntion  de  l'appareil. 

Fig.  a,  projecti«fi  hor$zof»tiil«,  le  eou^Pef^  da  récipient 
renfenntnt  les  matières  à  cuire  étant  enlevé. 

L'appareil  Gomprend  une  diaudlènre  A  en  ibnte,  arvec  son 
couvercle  et  son  fonmeaii  également  en  fonte;  dortt  l'en- 
secoble  est  d*Qn  type  analogtie  à  eeiaft  de  f ap^reil  vendu 
couramment  sous  le  nom  de  buanderie.  Seulement,  ragenee- 
ment  du  couvercle  sur  la  chaudière  est  d'an  système  parti- 
culier dans  mon  appareil.  La  partie  supérietrre  de  la  chaudière 
est  entourée  d'une  eoHerette  à  bord  retefé  verticalement  qui 
forme  sur  ce  poèntr  une  petHe  auge  anncdairedans  laqueBe  on 
verse  de  l'eau.  Le  bord  rabattu  du  couvercle  est  disposé  de 
façon  à  se  loger  dans  cette  auge  et  à  plonger  dans  l'eau  qu'elle 
contient. 

L'ataernUage  ûm  ooHverda  et  de  la  chaadiève  n'est  pas  tel- 
lement précis  que  la  vapeur  produite  dans  la  chaudière  ne 
puisse  facilement  y  passer  si  l'auge  est  à  sec;  mais  l'eau  que 
contient  cette  auge  s'oppose  à  l'échappement  de  la  vapeur 
tant  que  la  pression  de  oefle*cî  n'est  pas  supérieure  à  cdk  de 
la  hanlear  d^eao*  de  l'auge.  OMe  baoteur  d'eau,  qui  forme 
un  joint  hjdnMtUqve,  fairte  donc  la  pretsion  qoe  peut  at- 
teindre la  vapeur  àam  la  chaudière  et  qui,  par  conséquent, 
est  presque  nulle. 

lim  centre  du  couvercle  de  la  ehandière  A  part  un  tuyau  B, 
qui  se  raccorde  avec  on  autre  Inyam  C  défoouehant  au  fond 
du  récipient  D,  dans  lequel  on  place  les  grains  ou  les  ra> 
cHies  à  cuire. 

Le  tnyaa  B  est  amovible  et  s'asaerabte  a? ec  le  couvercle  de 
la  chaudière  et  avec  le  tuyau  D  par  des  joints  hydrauliques 
formés  par  des  cuvettes  annulaires  ménagées  dans  le  cou- 
vercle <fe  la  chauefière  et  à  la  partie  supérieure  du  tuyau  D, 
cuvettes  dans  lesquelles  plongent  les  extrémités  élargies  du 
tuyau  B,  Ces  joints  hydrauliques  peuvent  donc  rempfir  le 
même  office  que  le  joint  de  l'assemblage  du  couvercle  avec 
la  chaudière. 

Le  récipient  D,  en  t^e  galvanisée,  contient  les  grains  ou 
racines  à  cuire.  Il  est  pourvu  d^un  feux  fond  F  percé  de  trous, 
sons  lequel  arrive  la  vapeur  produite  dans  la  chaudière  A  et 
amenée  pw  tes  tuyaux  B,  D.  La  vapeur  passe  à  travers  les 
trous  du  faux  fond  et  s^éière  entre  les  grains  ou  racines  sup- 
portés par  ce  faux  fond,  et  auxquels  elle  communique  sa 
chaleur  en  se  condensant  à  leur  contact.  Il  n'arrive  qu'une 
buée  imperceptible  à  la  partie  supérieure  du  récipient  D,  qui 
est  fermé  par  un  couvercle  également  assemblé  avec  elle  par 
un  joint  hydraulique. 

Les  grahis  ou  racines  à  cuire  par  cet  appareil  doivent  avoir 
été  trempés  dans  l'eau  pendant  un  certain  temps  avant  d*étre 
introduits  dans  le  récipient  D  pour  que  la  vapeur  se  condense 
msr  eux  et  produise  leur  coction  par  une  chalenr  humide  qui 
les  pénètre  plus  faeflement;  tandis  que,  s'ils  sont  secs,  la 
vapeur  ne  se  condense  pas  et  tamise  au  travers  en  achevant 
de  les  dessécher. 

Le  bas  du  récipient  D  est  muni  d'un  robinet  de  purge  R 
qui  sert  à  dégager  le  dessous  du  faux  fond  de  Texcès  (feau  qui 
se  produit  lorsque  la  vapeur  se  condense  trop  rapidement  sur 
les  matières  à  cuire. 


Le  récipient  D  est  si^perté  par  le  bâti  B  sur  lequel  il  est 
posé  k  Taide  des  axes  douMes  G  placés  symétriquement  par 
rapport  a«  centre  de  gravité  dodit  récipient,  celuin»  est  donc 
piarfaitemeftt  en  é^libre  à  l'état  de  repos  ;  mais  il  e^  facile 
de  le  faire  basculer  autour  de  l'un  des  axes  G,  luraqu'on  vent 
enlever  les  grains  ou  racines  après  leur  cuisson  pour  faire 
sortir-  ceux-ci  du  récipient. 

L'appareil  que  je  viens  de  décrire  convient  pour  la  petite 
culture ,  et  sa  chaudière  peut  au  besoin  servir  eoauna  buoiderie 
ou  pour  tout  autre  usage  analogue.  Les  formes  et  dimensions 
des  chaudières  varieront  suivant  le  cas.  On  pourra  ^sqsloyer 
à  i^r  confection  la  fente,  le  for,  la  t^  ou  tout  antre  métal, 
arvec  ou  sans  émaiHage,  galvanisation  ou  endurt  quelconque. 
La  eonmnmtcation  de  la  chaudière  avec  le  récipient  pourra 
être  étaldie  par  des  tuynux  insérés  sur  d'autres  points  de  la 
chaudière  et  du  récipient. 

L'appareil  pourrait  être  fixe  au  Heu  d'iètre  portaUf  et  le 
chauffage  de  la  chaudière  pourrait  se  fiiire  avec  un  foyer  d*un 
sy^ème  quelconque. 

En  résumé,  l'invention  comprend  en  principe: 

La  créfftioH  d'un  appareil  permettant  dV>pérer  la  cectiop 
des  grains  ou  racines  par  faction  directe  de  la  vapeur  à  pres- 
sion presque  nulle ,  produite  dans  une  chaudière  et  amenée 
par  une  conduite  munie  de  joints  hydrauliques  formant  son- 
papes  de  sAreté  et  rendant  l'appareil  comf^tement  inexplo- 
slble; 

fit  comme  détails  principaux  : 

La  disposition  des  joints  hydrauliques  de  la  chaudière,  de 
la  oondnite  de  tapeur  et  du  récipient; 

L^amovibilité  de  hi  conduite  de  vapeur,  et  la  facilité  de 
montage  et  de  démontage  et  le  bon  fornctîonneBient  de  cette 
conduite  donnés  par  son  agencement  à  Taide  de  joints  hydrao* 
liques; 

Les  dispositions  particulières  du  récipient  de  cuisson  et  de 
son  faux  fond,  et  son  mode  de  suspension  sur  son  bâti  per- 
mettant de  le  nrnneeuvrer  fecilement 

Je  me  réserve  le  droit  de  modifier  les  formes,  dimensions 
et  détails  d'exécution  de  cet  appareil  suivant  les  diverses  ap- 
plications à  en  faire. 


Brbtbt  n«  190137,  en  date  du  a8  avril  1888, 
A  M,  Chapellier,  pour  un  malaxeur  rotatif  à  leurre. 

PI.  IL 

Il  existe  plusieurs  systèmes  de  malaxeur»  de  beurre,  avec 
table  tournant  horizontalement,  mais  cette  table  ne  se  prête 
pas  à  un  mouvement  de  bas  en  haut  et  vice  versa.  C'est  un 
déAiut  capital,  et  l'industrie  laitière  demandait  depuis  long- 
temps que  la  table  de  fappareil  pût  se  hausser  on  s'abaisser  k 
vokmté,  suivant  le  volume  du  beurre  à  malaxer. 

Cest  ce  perfectionnement  que  le  système  Ghapellier  a 
réalisé.  La  table  monte  ou  desoûkl  à  volonté,  instantanément 
et  sans  arrêt  du  travail. 

Voici  rex[dication  du  mécanisme  : 

!•  On  levier  PG,  supporté  par  un  monte  ahc  composé  de 
deux  ou  trois  poulies ,  supporte  lui-même  une  tige  D.  Le  moufle 
peut  être  remplacé  par  une  crémaillère  ou  une  chaîne. 

L*embrayage  ou  fo  désembrayage  FGH  se  fait  instantané- 
ment sans  arrêter  le  travail  et  permet  de  laisser  passer,  avec 
la  pression  voulue,  entre  la  table  tournante  et  le  cylindre 
cannelé,  une  plus  ou  moins  grande  quantité  de  beurre  à  ma- 
laxer pour  le  délaiter  et  le  rendre  homogène. 
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a**  La  chaîne  sans  fin  c'd^  obéit  au  mouvement  d'élévation 
ou  d'abaissement  de  la  table  et  n  en  continue  pas  moins  sa 
fonction  sans  arrêter  ou  ralentir  le  mouvement  de  rotation  de 
la  table.  La  tension  de  cette  chaîne  se  règle  à  volonté  au 
moyen  de  la  partie  mn. 

Brevet  n*  190179,  en  date  du  26  avril  1888, 
A  M.  Fabre,  pour  un  soufflet  à  soufrer  les  vignes. 

PI.  III,  ûg  1  àg. 

Avec  ce  nouveau  souf&et  on  peut  employer  indistinctement 
le  soufre  ordinaire,  le  sublimé  et  le  précipité  pour  combattre 
Toîdium;  le  sulfure  de  cuivre  pour  prévenir  le  mildew,  et  tous 
les  autres  insecticides  soit  pour  la  vigne,  soit  pour  les  arbres 
fruitiers. 

Le  mouvement  qu'on  est  obligé  d'imprimer  au  soufflet  pour 
le  mettre  en  jeu  actionne  une  tige  ou  propulseur  qui  fait 
mouvoir  une  grille-ràpe  qui  distribue  dans  son  mouvement 
sur  une  autre  grille  fixe  le  souffre  ou  les  autres  insecticides 
à  employer,  le  débit  de  cette  grille  fixe  ou  distributeur  est 
réglé  par  un  obstructeur  mobile  mû  par  une  vis  de  rappel  de 
façon  à  augmenter  ou  diminuer  la  quantité  de  matière  qu'on 
désire  distribuer. 

Le  pulvérisateur  mobile  peut  en  le  tournant  projeter  le 
soufre  ou  les  autres  matières  horizontalement,  verticalement 
ou  de  haut  en  bas,  sa  force  de  projection  atteint  facilement 
1"  5o  où  il  arrive  en  formant  un  champignon  de  poussière. 

Les  dimensions  ordinaires  de  ce  souÎQQet ,  appareil  compris» 
sont  76  centimètres  en  longueur,  18  centimètres  en  largeur 
de  champ  placé  de  la  manière  dont  on  doit  s'en  servir,  et  de 
ao  centimètres  vu  de  plat. 

Fig.  1  <*),  soufflet  vu  du  côté  de  la  ventouse,  l'appareil  en 
dessous. 

Fig.  a ,  soufflet  vu  l'appareil  en  dessus. 

Fig.  3 ,  soufflet  de  champ ,  placé  de  la  manière  dont  on  doit 
s'en  servir. 

Fig.  4 ,  coupe  en  long  de  Fappareil  distributeur. 

Fig.  5,  grille-râpe  mobile  du  propulseur. 

Fig.  6,  grille  fixe  du  distributeur. 

Fig.  7 ,  obstructeur  mobile  réglant  le  distributeur  au  moyen 
de  la  vis  de  rappel. 

Fig.  8,  lappareil  vu  du  côté  appliqué  sur  bois. 

Fig.  9 ,  coupe  de  l'appareil  suivant  A  B. 

Addition  en  date  du  a5  avril  1889. 

PI.  ni,  fig.  10  à  17. 

La  difficulté  de  fabrication  d  une  boite  carrée  que  com- 
porte le  dessin  du  brevet  m'a  déterminé  à  transformer  ladite 
boite  ou  magasin  en  forme  ronde  ou  conique  de  fabri- 
cation facile;  le  mouvement  horizontal  ou  rectiiigne  par 
un  mouvement  tournant  en  appliquant  le  même  principe  de 
distribution  qui  comporte  un  distributeur  en  râpe  délassant 
dans  son  mouvement  les  matières  en  les  forçant  à  descendre 
dans  le  récipient  d'où  elles  sont  chassées  avec  force  en  nuage 
par  mon  système  de  pulvérisateur  qui  termine  la  tubulure  du 
soufflet. 

Pour  faciliter  le  détassement,  j'ai  ajouté  quatre  ailes  fixes 
pour  maintenir  le  soufre  en  place,  ce  qui  donne  un  meilleur 
résultat. 

<')  Légende  composée  avec  les  indications  du  dessin. 


Le  régulateur  mû  par  une  clef  devient  instantané  et  agit 
toujours  dans  le  même  principe. 

L'addition  comporte  aussi  un  support  en  cuir  ou  en  toute 
autre  matière  qui  évite  une  grande  fatigue  et  qui  est  repré- 
senté sur  le  dessin. 

Mon  brevet  comportera  donc  cette  amélioration ,  ainsi  que 
celle  des  ailes  fixes  et  les  plaques  de  distribution,  quelles  que 
soient  leurs  formes. 

Fig.  10  (^\  soufflet  vu  l'appareil  en  dessus. 

Fig.  1 1 ,  ailes  ïiyi<^  maintenant  le  soufre  en  place  pour  en 
faciliter  le  détassement  par  le  distributeur  en  râpe. 

Fig.  13,  coupe  en  travers  de  l'appareil. 

Fig.  i3,  appareil  distributeur  vu  de  face,  le  régulateur 
fermé  à  demi. 

Fig.  14»  obstructeur  mobile. 

Fig.  lô,  grille  fixe  du  distributeur. 

Fig.  16,  grille-râpe  nK>lMle  du  propulseur. 

Fig.  17,  support  pour  soufflet,  en  cuir  ou  autre  matière. 


BasviT  n*  190389,  en  date  da  3o  avril  1888, 
A  M.  Crbspin,  pour  un  éthéro-incuhateur  ou  couveuse 
mécanique  à  régulateur  de  température  à  base  cTéther. 

PI.  III,  fig.  1  à  3. 

L'appareil ,  objet  de  la  présente  invention,  a  pour  but  d  ob- 
tenir par  un  procédé  mécanicpie  la  température  fixe  ou  à  peu 
près  de  69  à  4o  degrés  centigrades  nécessaire  pour  réussir 
dans  l'éclosion  artificielle  des  œufs  de  tonte  nature. 

Le  principe  sur  lequel  s'appuie  cet  appareil  est  la  volatilisa- 
tion d'un  liquide  placé  dans  l'appareil  même  et  choisi  parmi 
les  liquides  dont  le  point  d  ebullition  est  voisin  de  la  tempé- 
rature recherchée. 

Le  liqm'de  choisi  comme  le  plus  pratique  a  été  l'éther  sul- 
furique  ordinaire  OUK),  dont  le  point  d  ebullition  sous  la 
pression  atmosphérique  est  36  degrés  centigrades.  C'est  le 
liquide  dans  ces  conditions  le  plus  connu  et  le  plus  commun, 
mais  ce  n'est  pas  le  seul,  et  en  indiquant  celui-là  je  n'entends 
nullement  exclure  de  mon  brevet  l'emploi  d  auti*es  liquides 
dont  les  propriétés  physiques  donneraient  des  résultats  ana- 
logues. 

L'éther  bouillant  à  36  degrés  sous  la  pression  atmosphé- 
rique il  est  nécessaire  de  reculer  de  quelques  degrés  son  point 
d'ébullition ,  c'est  pourquoi  la  disposition  représentée  dans  le 
dessin  a  été  adoptée,  elle  a  pour  résultat  de  reculer  de  quel- 
ques degrés  le  point  d'ébullition  de  l'éther,  en  augmentant  de 
quelques  centimètres  de  mercure  la  pression  atmosphérique 
pesant  sur  cet  éther. 

Fig.  1,  ensemble  d'une  couveuse  ordinaire  chauffée  par  de 
l'eau  renfermée  dans  des  réservoirs  P,  P'  réunb  par  des 
tuyaux  j,/,  y*,  etc. 

Entre  ces  deux  réservoirs  on  introduit  le  tiroir  renfermant 
les  œufs,  et  le  tout  est  enfermé  dans  une'  caisse  en  bois  sé- 
parée des  réservoirs  et  du  tiroir  par  un  espace  rempli  d'une 
matière  isolante. 

Presque  toutes  les  couveuses  sont  ainsi  construites,  on  les 
réchauffe  en  y  introduisant  de  l'eau  chaude  ou  en  chauffant 
leur  eau  dans  un  thermo-siphon,  travail  qui  se  fait  générale- 
ment sous  l'œil  d'un  surveillant  qui  n'est  pas  infaillible  et  qui 
peut  arriver  quand  l'eau  est  déjà  trop  froide  ets'enaUer  en  la 
laissant  trop  chaude. 

(')  Légende  composée  avec  les  indications  du  dessin. 
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Pour  remédier  à  cette  imperfection  j*ai  constrait  Tappareil 
formant  Totijet  de  ce  brevet  qui  se  compose  : 

0  une  boule  en  verre  0  dans  laquelle  se  trouve  Téther, 
phu  à  la  partie  inférieure  une  certaine  quantité  de  mercure 
suffisante  pour  remplir  les  deux  branches  verticales  d'un  tube 
en  U  qui  y  aboutit. 

Cette  quantité  de  mercure  est  réglée  pour  remplir  la  branche 
verticale  seule  aboutissant  à  la  boule  à  la  température  ordi- 
naire et  pour  pouvoir  s*é1ever  au  point  convenable  dans  la 
seconde  branche  aussitôt  que  la  température  désirée  est 
atteinte. 

Le  mercure,  en  s'élevantdans  la  seconde  branche,  comprime 
Pair  devant  lui  et  cet  air  vient  agir  comme  une  transmission 
sur  le  second  appareil. 

Ce  second  appareil  représenté  en  0'  et  F,  fig.  a  et  S,  se 
compose  d'un  récipient  conique  V  oà  aboutit  le  tuyau  d'éva- 
cuation des  eaus  froides  des  caisses  à  eau,  il  y  entre  par  la 
partie  supérieure  et  s'arrête  au-dessus  d  un  bain  de  mercure 
remplissant  le  tube  en  U  inférieur;  à  côté,  au  même  niveau  et 
à  1  autre  extrémité  du  tube  en  U  inférieur,  est  une  boule  en 
verre  renf^mant  assec  de  mercure  pour  empêcher  par  son 
déplacement  dans  le  cône  tout  passage  de  l'eau  froide.  C'est 
dans  cette  boule  que  le  régulateur  à  élher  conduit  son  air 
comprimé. 

Ainsi  monté  rien  n'est  plus  focile  que  de  saisir  le  jeu  de 
lappareil;  pour  cela  nous  reviendrons  à  la  6gure  i,  où  l'on 
voit  en  ^  un  récipient  toi:90ur8  plein  d'eau  très  chaude  en 
communication  continue  avec  la  caisse  P'  à  la  partie  infé- 
rieure de  la  couveuse  dont  la  caisse  P  aboutit  à  la  bouteille 
conique  et  peut  être  interposée  par  la  colonne  de  mercure. 

Nous  dlons  supposer  l'appareil  à  la  température  ordinaire, 
le  liquide  chaud  s'y  introduisant  librement  la  température 
s*élèvera  rapidement;  quand  elle  arrivera  à  36  degrés  centi- 
grades la  vapeur  d'éther  commencera  à  peser  sur  le  mercure 
qui  se  mettra  en  marche  et  fermerait  la  sortie  d'eau  froide 
dans  le  récipient  conique  si  l'on  ne  prenait  la  précaution  de 
laisser  échapper  un  peu  de  l'air  de  la  transmission  par  un  des 
joints  m. 

Moyennant  cette  précaution,  la  colonne  de  mercure  s'^è- 
rera  dans  la  tige  verticale  et  permettra  d'atteindre  dans  le 
tiroir  la  température  de  38,  69  ou  4o  degrés  a  volonté. 

Une  fois  l'appareil  ré^  il  ne  se  déréglera  plus  et  sa  fonc- 
tion sera  comme  elle  est  représentée  ûg.  3.  Sous  l'influence 
de  la  chaleur  l'éther  s'est  vaporisé  dans  la  boule  et  a  refoulé 
le  mercure  dans  le  second  tube  vertical.  Ce  mercure  a  refoulé 
par  la  colonne  d  air  celui  de  la  boule  0'  dans  le  récipient  co- 
nique V  et  il  forme,  comme  on  le  voit  fig.  3,  autour  du  tube 
d'arrivée  d'eau  froide,  une  charge  suffisante  pour  que  cehe 
eau  ne  puisse  plus  couler. 

D«is  ces  conditions ,  l'eau  chaude  qui  doit  remplacer  l'eau 
froide  ne  peut  plus  rentrer  et  l'appareil  se  refroidit.  Aussitôt 
que  la  température  en  descend  sensiblement,  la  vapeur  d'éther 
de  la  boule  O  se  réduit  de  volume,  celle  delà  boule O  en  ren- 
trant ramène  avec  elle  la  colonne  de  mercure  et  on  voit  le 
mercure  revenir  dans  la  boule  0'  en  se  retirant  du  récipient 
conique.  L'eau  froide  sort  alors  de  nouveau  et  sons  l'iniuence 
de  l'eau  chaude  s'y  substituant,  la  température  remonte,  n  est 
facile  de  voir  qu'un  régime  s'établira  tout  seul,  et  que  tes 
entrées  d'eau  chaude  deviench*ont  d'elles-mêmes  équivalentes 
au  refroidiseement  La  température  se  maintiendra  d'elle* 
même  constante  pourvu  que  la  source  d'eau  chaude  ne  ta- 
risse pas. 

En  plus  de  l'appareil  ci^dessus  décrit,  je  revendique  comme 

Brève:».  —  1888.  —  Tcroe  LXVI  (nouv.  série). 


mon  invention  toute  disposition  utilisant  le  même  principe 
en  l'étendant  même  à  l'emploi  d'un  gaz  au  lieu  de  l'éther. 

Je  revendique  également  comme  mon  invention  l'applica- 
tion à  tout  autre  appareil  industriel  du  même  genre  de  régu- 
lateur. 

Addition  en  date  du  12  juin  1888. 

PI.  m,  6g.  4. 

La  présente  addition  a  pour  but  la  description  de  l'appli- 
cation du  principe  décrit  dans  le  brevet  aux  couveuses  dont 
le  réchaufifoge  se  fait  au  moyen  du  thermo-siphon. 

Il  est  en  effet  coûteux  d'entretenir  une  source  continue 
d'eau  bouillante  pour  alimenter  une  seule  couveuse  et  dans  ce 
cas,  quoique  l'application  au  thermo-siphon  soit  moins  pré- 
cise que  celle  de  la  circulation  libre,  efle  présente  autant  de 
simplicité  et  sa  précision  est  encore  bien  suffisante  pour  jus- 
tifier l'emploi  du  procédé  de  régulation  objet  du  brevet. 

La  disposition  du  récipient  renfermant  le  liquide  volatil  est 
exactement  la  même,  la  seule  différence  est  dans  l'appareil 
régulateur  du  débit  qui  reçoit  la  pression  du  premier  appareil 
et  suivant  cette  pression  laisse  passer  plus  ou  moins  d'eau. 

Ici  nous  ne  sommes  plus  dans  le  cas  de  la  circulation  libre, 
la  charge  sous  laquelle  se  produit  l'écoulement  est  très  petite, 
elle  ne  repose  que  sur  la  différence  de  densité  existant  entre 
l'eau  chaude  et  l'eau. froide  et  cette  charge  est  parfaitement 
incapable  de  soulever  une  cc^onne  de  mercure  même  très 
petite.  Il  a  donc  fallu  modifier  l'appareil  récepteur  et  ne  lui 
demander  qu'une  action  d'obstruction  ou  de  rétrécissement 
d*un  des  conduits  de  circulation  de  l'eau  (n'importe  lequel). 

J'ai  choisi  le  conduit  inférieur  dans  lequel  circule  l'eau 
froide  se  rendant  du  réservoir  de  la  couveuse  au  thermo- 
siphon à  la  partie  inrérieure. 

Si  par  suite  du  jeu  du  régulateur  placé  dans  la  chambre 
chaude  de  la  couveuse ,  je  parviens  à  rétrécir  d'abord  et  à 
obstruer  ce  conduit  juste  au  moment  où  la  température  re- 
cherchée est  atteinte,  le  problème  est  résolu  attendu  que  l'eau 
froide  ne  venant  plus  alimenter  le  thermo-siphon,  la  circula- 
tion dans  le  thermo-siphon  est  interrompue  et  l'eau  qui  y  est 
contenue  absorbant  la  chaleur  du  foyer  se  réduit  en  vapeur 
et  s'échappe  librement  dans  l'atmosphère  par  une  conduite 
spéciale.  Le  réchauffement  se  trouve  donc  suspendu  k  ce 
moment,  mais  avant  d'être  suspendu  absolument  il  passe  par 
tous  les  degrés  de  ralentissement  causés  parle  rétrécissement 
progressif  de  la  conduite  et  si  la  source  de  chaleur  est  faible 
(tout  en  étant  supérieure  au  refroidissement)  il  arrive  que  le 
régime  s'établit  par  rétrécissement  dans  ce  système  comme  il 
s'établit  par  équilibre  des  charges  dans  le  système  à  circula- 
tion libre  décrit  dans  le  brevet 

Ces  conditions  sont  réalisées  de  la  manière  suivante  et  au 
moyen  des  appareils  représentés  dans  le  dessin. 

C,  capacité  intérieure  d'une  couveuse  à  manchon,  genre 
des  couveuses  de  la  maison  Vottellier  de  Mantes.  Dans  cette 
capacité  cylindrique  au  fond  de  laquelle  sont  placés  les  œufs 
est  suspendu  le  manomètre  à  éther  en  E,  semblable  h  celui 
décrit;  dans  la  boule  B  est  le  liquide  volatil  qui,  sous  l'action 
de  la  température  recherchée,  tient  en  équilibre  la  colonne  de 
mercure  a  a'  qu'il  a  refoulée  dans  le  tufce  vertical  T  T,  Ce  re- 
foulement a  été  transmis  par  «ne  colonne  d'eau  renfermée 
dans  un  tube  en  caoutchouc  tffi,  jusqu'à  la  boule  R  qui 
constitue  le  régulateur  proprement  dit.  Cette  houle  contient 
ea  effet  aseez  de  mercure  pour  pouvoir,  sous  l'action  de  la 
pression  transmise  par  le  manomètre  E,  remplir  le  V  inférieur 
du  thermo-siphon. 
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A  ce  moment  que  Ton  a  réglé  comme  eorpespondaat  à  la 
température  maximum  qne  doit  atteindre  k  chambre  c^ude, 
le  conduit  inférieur  se  trouvant  obstrué,  l*eau  froide  ne  peut 
pfais  venir  au  therooo-siphon  qai  se  trov^ve  isolé  de»  réaer* 
voirs  caloriques  de  Tappareil. 

La  source  de  chaleur  continuant  à  chauffer  le  thermo- 
siphon n'a  plus  alors  d'autre  effet  que  de  perdre  sa  chaleur 
dans  Teau  du  thermo-siphon  sans  que  cette  chaleur  puisse 
passer  dans  le  réservoir  de  calorique  de  Tappareil;  sous  Tin- 
flueoce  de  la  source  de  chaleur  cette  eau  entre  en  ébuiiition 
et  la  chaleur  dégagée  s'échappe  dans  Tatmiosphère  sous  forme 
de  vapeur  dans  la  cheminée  H. 

Aussitôt  que  la  chambre  C  tend  a  se  refroidir,  la  colonne  | 
de  mercure  a  a  baisse  et  découvre  en  V  un  passage  d'eau  qui  1 
a  pour  résultat  de  rétaHir  la  circulation  dans  le  thenno^iphon  ! 
et  de  ramener  par  le  tube  V  la  chaleur  contenue  dans  l'eau  > 
nécessaire  pour  rétablir  le  régime,  le  tube  Fa  été  également  | 
disposé  en  siphon  afin  d'éviter  que  la  vapeur  dans  la  période 
d'inaction  du  thermo-siphon  n'aille  se  condenser  dans  les  ré- 
servoirs caloriques  de  l'appareil. 

Le  fonctionnement  décrit  ci-dessus  est  le  fonetionnement 
extrême;  dans  la  pratique  lorsque  la  souroe  de  chaleur  5  est 
constante  et  peu  svKpéneare  au  refroidissement,  le  mercure 
en  s'élevant  en  F  y  rétrécit  le  passage  et  le  laisse  juste  pour 
permettre  au  régime  de  s'établir  et  fixer  d'une  manière  pour 
ainsi  dire  absolue  la  température  de  l'appareil. 

Cette  description  n'étant  qu'un  des  procédés  d'appliquer 
le  principe  objet  du  brevet,  je  rédame  fapplication  du  même 
principe  à  tous  les  appareils  très  variés  qu'il  est  facile  de  pré* 
voir  en  s'appuyant  sur  ce  principe  et  permettant  d'atteindre 
plus  nu  moins  parfieiitement  le  même  but 


Bbevet  n*  190350,  en  date  du  5  mai  i888, 

A  M.  Rbverchon,  pour  des  perfectionnements  aux  ru- 
hes  à  miel. 

(Extrait) 

PL  IV. 

La  nouvelle  ruche  qui  fait  l'objet  de  la  présente  invention 
n'a  pas  de  dimeniions  fixes,  eHe  est  formée  par  la  juxtaposi- 
tion d'un  nombre  indéterminé  d'éléments  semblât^  simples 
et  légers  qui,  indépendamment  des  avantages  qu'ils  présentent 
pour  la  formation  et  la  conduite  d&  essaims,  et  la  réccdte  du 
midi,  formait  un  ensemble  plus  lég^  et  moins  coàteox  qne 
les  ruches  connues  jusqu'à  ce  jour. 

Je  vais  décrire  d'abotd  l'im  de  ces  éléments  représenté  en 
élévation,  coupe  verticale  et  coupe  hcMÎxontale  par  les  fi- 
gures 1  à  3. 

Il  se  compose  de  deux  cadres  indépendants  À  entièrement 
semblables,  fixés  à  l'intérieur  d'un  châssis  B,  par  le  moyen 
qui  va  être  expliqué. 

Le  châssis  B  est  formé  simplement  de  quatre  planchettes    i 
étroites  clouées,  comme  fig.  i,  les  deux  oétés  herieontanx 
formant  saillie  de  i5  milKmètres  environ  en  dehors  des  côtés 
verticaux. 

Les  cadres  intérieurs  A  moins  épais  que  le  prôeédent  pré* 
sentent  la  même  forme  avec  «ne  saiflie  dHm  centimètre  en- 
viron ponrks  côtés  horizontaux;  de  plus,  k  côté  supérieur 
et  les  deux  côtés  verticaux  ont  une  section  triangulaire  dont 
l'une  des  arêtes  regarde  l'intérienr,  comme  le  mooti^ent  les 
coupes  fig.  3  à  4* 

Les  petits  cadres  sont  suspendus  à  l'intérieur  du  cbâssis  par 


les  extrémités  de  leur  traverse  triaagulahne  supérieure,  ^  re- 
posent  à  cet  effet,  chacune  sur  deux  chevilles  a,  plantées  dans 
les  côtés  verticaux  du  châssis,  fig.  i  et  5.  La  fixation  est  com- 
plétée par  deux  cales  6,  fig.  i  et  a,  qui  serrent  les  deux  cadre» 
l'un  contre  l'autre,  et  font  du  tout  un  ensemble  solide  facile- 
ment Iransportable,  quoique  d*un  démontage  £acile. 

En  juxtaposant  un  certain  nombre  de  cliâsais^,  ainsi  formés 
fig.  ô,  on  forme  une  caisse  ouverte  des  deux  bouts  qn'il  ne 
reste  plus  qu'à  clore  au  moyoi  de»  fonds  C  vus  en  élévation 
et  coupe  horizontaie  fig.  6  et  7.  Ces  fonds  présenient  extérieu- 
rement la  même  forme  que  les  châssis ,  mais  ils  sont  remplis 
par  une  planche  percée  d'une  fenêtre  D  garnie  d'un  tissu  mé- 
tallique et  laissant  à  sa  partie  inférieure  un  jour  E,  pour 
l'entrée  des  abeilles. 

Les  diâssis  et  les  fonds  sont  réunis  par  quatre  traverses  F, 
au  moyen  de  pitons  C,  on  de  vis  à  têtes,  faciles  à  placer  à  la 
main,  qui  les  fixent  aux  deux  portes  formant  ies  extrémités 
de  la  ruche  et  an  besoin  à  un  ou  à  plusieurs  des  châssis  in- 
termédiaires, ces  traverses  de  longueur  indéterminée  sont 
percées  de  trous  équidistants  pour  recevoir  les  pitons,  ce  qui 
permet  de  dimimier  ou  d'augmenter  à  vdbnté  le  nombre  des 
châssis.  Les  portions  de  traverses  qui  dépassent  en  avant  et 
en  arrière  de  la  ruche  servent  à  la  transporter  en  bloc. 

Les  abeilles  pénètrent  dans  la  ruche  par  les  jours  £,  à  la  base 
de  chacune  des  portes,  et  établissent  leurs  rayons  à  l'intérieur 
des  cadres  A,  Les  j^fonds  et  les  côtés  taillés  en  biseau  leur 
servent  de  guides  et  de  direction,  on  peut  du  reste  par  surcroit 
de  précaution  frotter  de  cire  l'angle  de  ces  biseaux  pour  être 
sûr  que  l'abeâle  ne  dévie  pas  son  travMl;  l'espace  réservé 
entre  ies  cadres  et  le  ehâssii  sert  â  la  circulation  intérieure. 
Cette  disposition  permet  comme  on  le  voit  de  récdter  le  miel 
en  enlevant  simplement  les  cadres  de  leurs  câdkssb  et  de  ie 
livrer  à  la  consonunation  dans  ces  mêmes  cadres,  viei^  de 
tonte  mam'pulation ,  et  avec  une  garantie  certaine  de  son 
origine.  Les  cadres  étant  de  peu  de  valeur  seront  renplacès 
dans  les  ruches  après  chaque  léoolte.  C'est  là  nn  des  réMiltats 
importants  du  nouveau  s^tème^  et  dont  je  revemMque  parti- 
culièrement la  propriété. 

On  fera  cette  récolte  fociiement  et  sans  dmger,  en  em- 
fdoyant  de  fausses  portes  en  tôle  mince  qui,  g^ssèea  entre 
les  châssis,  partagent  la  mdie  en  deux. ou  plusieurs  fractions 
isolées,  que  l'on  pourra  qpérer  séparément  aans  interrompre 
le  travail  dans  les  autres. 

Ces  fausses  portes,  représentées  fig.  8  et  9,  sont  de  simples 
feuilles  de  tôle  mince  repliées  sur  deux  de  lenrs  côtés  adja- 
cents, l'un  de  CCS  rebords  est  échancré  en  e  afin  de  laisser  In 
place  à  la  traverse  supérieure  du  ohàssîi,  indiqué  en  pointillé 
fig.  8,  contre  kquei  élàe  s'appuie. 

Pour  les  placer,  on  enlève  les  traverses  F^  d'abord  d'un  seul 
côté  de  la  ruche,  on  les  rempàaèe  par  des  traverses  plus  coortes 
correspondant  aux  divisions  que  Ton  veut  étaUir,  et  fixées 
par  les  mêmes  vis  ou  pitons;  nn  ùâi  là  ^même  opération  du 
côté  opposé,  ce  qui  divise  conipièlomefatla  ruche,  puis  on  in- 
trodtdt  ies  fausses  portes  entve  chaque  division  y  en  les  glissant 
par  le  côté^  comme  il  est  vu  ûg«8,  et  on  les  maintient  par  des 
agrafes  formées  d'nn  simplemorceau  de  tôle  replié  à  angle 
droit  et  engagé  sons  la  traverse  F,  où  il  est  fixé  par  le  piton 
dn  dernier  chàstis* 

La  ruche  étant  aimi  divisée  on  emporte  la  partie  à  opérer 
avec  les  abeilles  enaprisonnées  dans  m  local  wwiilwo  on  on 
enlève  les  polies,  tontes  ka  afaeffles  s'cmoient  «lors  d'dles- 
mêmes  pour  retoui^ner  à  la  portion  de  ruche  restée  en  place. 
Cette  méthode  supprime  complètement  l'enfumage  et  l'anes- 
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thésie.  Les  extréoutés  étant  tembiables,  on  pourra  opérer  sur 
la  partie  de  devant  en  retournant  simplement  la  rtiehe. 

Avant  de  réunir  la  portion  de  ruche  opérée  à  celle  qui  est 
restée  en  place,  on  pourra  examiner  ce  qui  se  passe  dans 
<6ite  dermère  en  remplaçant  les  deux  Ceiusses  portes  par  une 
feuille  de  verre  de  la  dimension  d*un  châssis. 

On  pourra  clore  au  besoin  les  vasistas  D  des  fonds,  au 
moyen  de  disques  en  bois  ou  aièine  en  carton  enfoncés  da&s 
Touverture.  On  fermera  de  même  les  portes  d'entrée  1?  par 
un  liteau  à  section  trapézoïdale  s'enfon9ant  par  le  côté  le  pltts 
étroit. 


Brevet  n*  100&35 ,  en  date  in  S  mai  1888 , 

A  MM.  Brinck  et  Rebitstrôm,  pour  un  pain  de  four- 
rage, dit  pain  de  fourragé  à  la  catéine,  et  procédé  de  fa- 
brication, 

(BitnSU) 

Dans  rexploitatîoOL  de  kiteries  on  obtient  une  quMitiié  de 
lait  écrémé  qui 4  en  général,  ne  trouve  pas  de  débit,  toute  ta 
quantité  de  lait  ne  peut  noD  plus  être  employée  poar  la  pré- 
paration du  fromage  ni  trouver  emploi  comnae  aliment  pour 
l*homme  ou  les  bestiaux* 

L*usagt  de  cette  invention  est  donc  de  donner  un  usage 
plua  étendu  à  ce  lait  écrémé  surabondant  dans  les  laiteries, 
en  en  préparant  un  fourrage  très  fort  tant  pour  les  vaclies 
kitièires  que  pour  les  bestiaux  à  Tengraîs.  L'emploi  se  ferait 
«lors  en  prépMPant  avec  du  lait  de  la  matière  cas^e  solide  en 
rannière  de  pain  de  fourrage  ou,  au.lieu  de  pains ,  sous  dTautres 
formes  extérieures  convenables  à  Tafiburagement;  la  caséine 
•contenue  dans  le  lait  écrémé  est  employée  dans  ce  fourrage 
fortifiant  conjointement  avec  d'autres  substances.  Par  cette 
méthode,  on  obtient  en  outre  une  proportion  très  élevée  d*in- 
grédients  azotés  qui  sont  très  digestibles  aux  bestiaux,  favo- 
rables à  la  santé  et  à  une  augmentation  dans  la  sécrétion  du 
lait.  Cette  nourriture  se  prépare  4e  la  manière  suivante,  en 
employant  les  substances  indiquées  ci-après  : 

A  Taide  du  lait  écrémé  on  prépare,  comme  à  Tordinaire,  de 
la  masse  de  fromage  (caséine)  dont  on  fait  évaporer  Teau  su- 
perflue de  façon  à  dessécher  la  masse,  après  quoi  on  la  broie 
on  pulvérise.  Cette  masse  pulvérisée  est  enwiite  mélangée  avec 
des  céréales  convenables,  soit  broyées  «  soit  moulues  en  fa- 
rine, ou  avec  d'autres  matières  semblabdes,  comme  le  maïs, 
le  rix,  etc*,  conjointeaaent  aveo  des  tourtea(ux  broyés  ou  avec 
des  rebuts  provenant  de  VexkrmUon  d'bniks  véf^ales. 

La  nature  du  mélange  de  ces  iiigi*édients  peut  varier  de 
bien  des  manières  et  on  peut  ainsi  faire  entrer  une  certaiue 
proportion  dos  pnlvérisés  très  fins  dans  le  mélange,  car  cela 
est  d'une  grande  importance,  taoii  pour  le  développement  du 
corps  de  l'animal  que  pour  une  saine  ossiâcation^  ainsi  que 
très  iavoraUe  â  la  sécrétion  du  lait  On  &it  ensuite  subir  aux 
ingrédients  ainsi  mélangés  une  pression  ayant  pour  but  de 
mouler  la  masse^  eomsne  k  l'ordinaire,  en  pains  ou  sous 
d'autres  formes  ultérieures  convenables,  dasis  k  but  de  fiicb- 
liter  ainsi  l'emmagasinage  et  le  transport  de  l'aliment  Le 
produit  ainsi  obtenu  sous  uooe  certaine  forme  solide  est  en* 
suite  expédié  soit  entier»  soit  broyé.  Pour  l'aiffouragement  des 
animaux,  on  procède  de  k  même  manière  que  si  i'on  em* 
l^yait  les  touFteaos  circulaires  ou  un  aliment  semblable^ 


BfiBVET  A*  190594,  en  date  du  17  mai  1888 , 

A  MM.  et  M"'  V€uve  MnfÂBD^poor  un  pulvérisatewr  dit 
le  sphinx,  pour  le  traitement  de  la  vigne. 

(Extrait.) 

w.  m. 

Cet  appareil  est  de  la  catégorie  de  ceux  qui  emploient  l'air 
comprimé  par  une  pompe  à  la  projection  dés  divers  liquides 
serwint  au  traitement  de  la  vigne. 

L'invention  consiste  dans  son  mode  particulier  de  fonction- 
neinent  qui  procure  une  notable  économie  de  temps  et  de 
fiaitigue  sœ*  les  pulvérisatetirs  employés  jusqu'à  oe  jour. 

Fig.  i,  coupe  verticale  de  l'appareil. 

Fig.  a ,  vue  extérieure  en  perspective. 

L'appareil  se  compose  d'un  réservoir  cylindrique  à  conte- 
nantie  liquide  à  projeter,  introduit  par  le  boucbon  K,  au  centre 
de  ce  réservoir  est  fixé  un  corps  de  pompe  B,  d%ns  lequd  se 
meut  un  piston  C,  formé  de  deux  cuirs  emboutis  plaeés  en 
sens  contraire ,  la  tige  de  ce  piston  guidée  dans  un  couvercle 
D  se  termine  extérieurement  par  une  double  poignée  E  qni 
sert  à  le  manoeuvrer. 

L'air  aspiré  au  dehors  par  la  soupape  F«  pendant  la  mon^  du 
piston ,  est  refoulé  à  la  descente  par  la  soupape  G  dans  le  tuyau 
MU,  qui  peut  à  volonté  se  terminer  en  /à  la  partie  supérieure 
de  l'appareil  ou  plonger  dans  le  liquide  en  J,  suivant  que 
ce  dernier  a  ou  non  besoin  d'être  agité  avant  sa  projection. 

Il  est  bien  entendu  que  toulie  autre  disposition  de  pistoA  et 
soupapes  pourrait  être  employée.  Noms  nous  réservons  notan- 
menft  d'appliquer  le  piston  Letestu,  en  renversant  le  cuir  tel 
qu'o^^  voitfig.  5,  ce^qni  permet  de  supprimer  la  soupape 
d'aspiration. 

Le  départ  du  liquide  a  lieu  à  la  partie  inférieure  par  un 
robinet  L,  muni  d'un  tuyau  flexiMe  portant  la  knoe  de  pro- 
jection. 

L'appareil  est  en  outre  pourvu  d'un  socle  à  jour  M  qui  per- 
met de  le  poser  d'aplomb  sur  le  sol,  et  qui  porte  deux  pattes 
en  saillie  N,  pour  le  maintenir  avec  les  deux  pieds  pendant 
que  l'on  manœuvre  la  pompe.  Il  est  enfin  complété  par  des 
bretelles  O,  qui  servent  à  le  porter  à  dos. 

Par  la  disposition  qui  précède  on  voit  que  la  pompe  est  des- 
tinée à  être  manoBuvrée  sur  le  sol,  où  l'appareil  est  solidement 
maintenu  par  les  pieds  de  l'opérateur,  ce  qui  lui  permet 
d'exercer  toute  sa  puissance  et  de  donner  au  piston,  avec 
moins  de  Ceitigue ,  une  longueur  de  course  bien  supérieure  à 
cdle  des  appareils  qui  se  manœuvrent  étant  placés  sur  le  dos. 
Yoici  donc  le  nouveau  mode  d'emploi  permis  par  cette  dispo- 
sition. 

L'appareil  posé  à  terre  et  le  robinet  L  fermé,  on  le  rem- 
plira à  moitié  environ  du  liquide  à  appliquer  et  à  vingt  coups 
de  pompe  au  plus  on  établira  au-dessus  du  liquide  une  pres- 
sion suffisante  pour  chasser  au  dehors  la  totalité  du  liquide 
et  le  pulvériser  en  même  temps  jusqu'à  la  dernière  goutte. 

L^appareil  ainsi  chargé  sera  alors  mis  sur  le  dos,  et  la  seule 
manœuvre  du  robinet  L  suffira  pour  établir,  modérer  ou  sup- 
primer le  jet,  jusqu'à  épuisement  complet  de  la  charge.  Nous 
supprimons  ainsi  l'embarras  des  kfiers  qui  gênent  le  porteur, 
et  par  leur  peu  d'efficacité,  obligent  à  répéter  fréqueounent 
une  manœuvre  fatigante. 
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AGRICULTURE. 


Brevet  n*  190655 ,  en  date  du  aa  mai  1888 , 

A  Af.  GoNDiff,  ponr  des  perfectionnements  aux  pals  in- 
jecteurs. 

PL  m. 

Les  perfectionnements  apportés  aux  pab,  pour  Tintroduc- 
tioQ  dans  le  sol,  du  sulfure  de  carbone  ou  autres  substances, 
consistent  principalement  : 

i"^  Dans  ^adoption,  à  la  partie  supérieure  delà  tige,  d*une 
douille  à  charnière  pour  le  réglage  du  dosage; 

a*  Dans  i  application  d*un  4ube  de  verre  ou  cristal  placé 
dans  une  partie  métallique  évidée  d  un  ou  de  deux  côtés,  pour 
permettre  de  voir  si  le  liquide  s'écoule  bien  sousTeifort  delà 
pression  ; 

y  Dans  une  garniture  du  piston  ou  stuffing-box. 

La  partie  supérieure  de  la  tige  du  piston  porte,  près  du 
bouton  de  poussée,  des  entailles  circulaires  pour  y  placer, 
suivant  le  dosage,  une  douille  ou  pince  k  charnière  Â, 

Sur  la  tète  de  doutile  recevant  les  poignées ,  est  une  vis 
de  serrage  B,  venant  s'introduire  dans  une  rainure  pratiquée 
sur  la  tige,  pour  la  fixer  lorsqu'on  veut  vérifier  le  dosage. 

En  dessous  du  réservoir  est  une  pièce  C,  à  une  ou  deux 
ouveiiures,  dans  laquelle  on  introduit  un  tube  de  verre  ou 
cristal  permettant  de  voir  si  le  liquide  s'écoule  bien  sous 
i'efiPort  de  la  pression. 

Dans  les  terrains  légers,  il  est  évident  que  la  pression  à 
exercer  pour  introduire  le  liquide  dans  le  sol  est  moins  forte 
que  celle  à  produire  pour  les  terrains  compacts;  d'où  il  est 
facile,  par  l'inspection  de  la  graduation  marquée  sur  la  pièce 
C  ou  sur  le  tube  de  verre,  de  se  rendre  compte  facilement  du 
dosage  indiqué  par  l'échelle. 

La  pièce  C  est  taraudée  dans  une  pièce  fixée  à  la  partie  in- 
férieure du  réservoir;  elle  s'ajuste  à  l'intérieur  sur  le  piston  et 
forme  joint  hermétique  par  une  simple  disposition  de  lanière 
ou  rondelle  de  cuir  ou  autre  substance,  comme  un  stuffîng- 
box  de  machine. 

Celle  garniture  n'étant  pas  en  contact  avec  le  sulfure  n'est 
pas  détériorée  et  aussi,  ne  se  desséchant  pas,  forme  un  joint 
parfaitement  étanche.  Ala  partie  inférieure  de  la  pièce  C.  entre 
le  verre  et  le  pieu,  est  une  soupape  avec  tige  triangulaire  facile 
à  visiter;  il  n'y  a  qu'à  sortir  le  presse-étoupes  inférieur  taraudé 
ou  brasé  sur  le  pieu. 

En  résumé,  sans  m'attacher  à  la  forme  exacte  des  pièces 
dessinées  ou  décrites,  je  revendique  l'application  à  tous  pals, 
d'un  tube  de  verre  ou  cristal,  permettant  de  voir  le  liquide; 
lappHcation  d'une  douille  à  charnière  pour  le  réglage,  et 
la  disposition  en  simple  stuiling-box  pour  former  le  joint  du 
piston. 

Brevet  n*  190787,  en  date  du  39  mai  1888, 

A  M,  MAifCHERON,  pour  un  appareil  dénommé  souffla 
pulvérisateur. 

PI.  IV. 

La  pièce  A  est  un  soufflet  de  cuisine  ordinaire  dont  le  bec 
est  court. 

B,  réservoir  qui  reçoit  le  liquide  à  pulvériser  :  cette  pièce 
est  en  cuivre  rouge,  en  laiton,  en  tôle  galvanisée  ou  plombée, 
en  fer-blanc  ou  en  verre.  Sa  capacité  peut  varier  de  un  quart 
de  litre  à  deux  litres  et  plus.  Ce  réservoir  est  ùxé  à  la  partie 
inférieure  du  soufflet  par  trois  pattes  B'  retenues  par  des  vis. 


^  C,  goulot  muni  d'un  bouchon ,  il  sert  k  remplir  et  au  besoin 
à  vider  B. 

D,  douille  au  moyen  de  laquelle  on  peut  adapter  un  sup- 
port E. 

Le  support  £  est  en  bois,  il  repose  parterre  et  supporte  le 
poids  de  l'appareil. 

F.  G,  forment  le  bec  du  pulvérisateur,  ce  sont  deux  troncs 
de  cône  emboîtés  l'un  dans  Tautre. 

F,  s'adapte  après  B  par  un  raccord  k  vis  percé  de  Irons 
dans  la  paroi  de  B. 

G\  tube  qui  descend  jusqu'au  fond  de  B  et  se  relie  à  G  par 
un  raccord  en  caoutchouc  /. 

G  est  maintenu  au  centre  de  F  par  des  pointes  saillantes  j, 

K,  raccord  en  caoutchouc  qui  relie  le  pulvérisateur  propre- 
ment dit  «a  soufflet. 

Si  Ton  (ait  fonctionner  le  soufflet,  l'air  comprimé  en  i  est 
chassé  et  sort  au  point  M  en  déterminant  un  courant  d'air 
violent  dans  le  bec  F,  dans  le  sens  de  l'ouverture  0.  Un  cou- 
rant figiible  d'air  comprimé  s'établit  dans  le  sens  opposé  et 
traversant  le  raccord  percé  de  trous  H  vient  exercer  une 
pression  sur  le  liquide  de  B,  fait  monter  ce  liquide  dans  G', 
puis  dans  G  et  enfin  sortir  par  l'orifice  0'  en  même  temps  que 
l'air  sort  par  l'orifice  0. 

Les  molécules  d'eau  sont  entraînées  par  l'air  animé  d'une 
plus  grande  vitesse  et  groupées  en  gouttelettes  très  fines. 

Comme  il  y  a  pression  sur  le  liquide,  la  quantité  qui  en  est 
débitée  est  relativement  très  grande. 

Lorsqu'on  veut  se  servir  de  l'appareH  pour  traiter  des 
arbres  à  haute  tige,  des  treilles,  le  support  £  est  inutile;  mais 
pour  les  arbres  en  cordons  horizontaux,  en  vases,  pour  les 
vignobles,  le  support  évite  une  grande  fatigue. 

toutes  les  parties  de  l'appareil  sont  faciles  à  nettoyer,  les 
raccords  permettant  d'en  nettoyer  toutes  les  pièces. 


Bhbvbt  n*  190810 ,  en  date  du  a8  mai  1888, 

A  M.  Lasmolles,  pour  f  application  du  verre  comme 
réservoir  destiné  à  contenir  les  liquides  à  pulvériser  pour 
comlattre  les  maladies  parasitaires  de  la  vigne  et  son  agen- 
cement pour  arriver  à  la  pulvérisation  de  ces  liquides. 

PI.  IV,  fig.  I  et  2. 

Cet  appareil  se  compose  : 

1*"  D'un  réservoir  en  verre  Hsse  Â,  ayant  dans  le  haut  une 
ouverture  pour  permettre  d'y  introduire  les  liquides  à  pulvé- 
riser; cette  ouverture  se  ferme  au  moyen  du  bouchon  en  caou- 
tchouc N  traversé  par  deux  tubes  en  verre  ou  en  métal.  L'un 
de  ces  tubes,  celui  relié  au  tube  en  caoutchouc  Q,  conduit 
l'air  refoulé  par  la  pompe  Cdans  le  fond  du  récipient,  pour 
que  l'air  serve  en  même  temps  d'agitateur.  L'autre  va  puiser 
le  liquide  au  fond  du  réservoir  pour  le  conduire  sous  pres- 
sion dans  la  lance  K  jusqu'au  bec  R  d'où  il  sort  en  se  pulvé- 
risant. 

a"  D'une  hotte  B  en  hois,  sur  laquelle  repose  le  récipient  Â, 
et  à  laquelle  il  est  fixé  par  la  courroie  M.  La  pompe  à  air  C 
es^  également  fixée  à  la  hotte  en  bois  par  le  collier  H.  Les 
courroies  L  servent  à  fixer  le  tout  aux  épaules. 

3*  D'une  pompe  àairC  comprenant  une  tige  et  piston  E 
guidés  dans  deux  glissières,  deux  bielles  F  actionnant  le  pistoii 
au  moyen  du  levier  D.  une  soupape  d'aspiration  6>  une  sou- 
pape de  refoulement  /. 

Le  récipient  A  se  remplace  en  débouclant  la  courroie  M  et 
en  enlevant  le  bouchon  N  après  avoir  décroché  la  fermeture  0. 
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L*api^ic«UoD  du  verre  comme  réservoir  pour  conteair  les 
liquides  a  pulvériser  destinés  à  combattre  les  diverses  maladies 
de  la  vigne,  en  même  temps  que  son  agencement  et  sa  mise 
en  communication  avec  une  pompe ,  soit  que  celle-ci  refoule 
de  Fair  dans  ce  réservoir  ou  y  puise  le  liquide  pour  le  re- 
fouler ensuite,  font  Tobjet  du  brevet. 

À ,  récipient  en  verre. 

B,  hotte  en  bois. 

C,  pompe  à  air. 

D,  levier  de  la  pompe. 

E,  tiges  de  piston. 
t\  bielles. 

G,  soupape  d'aspiration. 

//»  collier  pour  fixer  la  pompe  à  la  botte. 

I,  raccord  pour  la  soupape  de  refoulement. 

J,  tube  conduisant  Tair  dans  le  récipient. 

K,  lance. 

L,  courroies  pour  fixer  la  hotte. 

Ai,  courroie  pour  fixer  le  récipient  à  la  hotte. 

N,  bouchon-caoutchouc 

O,  fermeture. 

P,  tube  condm'sant  le  liquide  au  jet. 

Q,  tube  conduisant  Tair  au  récipient. 

R ,  bec. 


Addition  en  date  du  8  mars  1889. 


PL  IV. 


L  appareil  quant  à  Tensembleet  aa  fonctionnement  est  tou- 
jours ainsi  quMl  est  décrit  dans  le  brevet 

Les  perfectionnements  apportés  sont  ceux-ci  : 

1*  La  disposition  du  tuyau  conduisant  lair  de  la  pompe  a 
été  modifiée  dans  le  sens  du  dessin;  le  levier  de  ladite  pompe 
est  articulé. 

2'  Le  bec  de  Ryley  est  disposé  en  trois  pièces  ;  la  partie 
filetée  du  bec  étant  inclinée,  tel  que  le  dessin  Tindtque. 

3**  Les  ligatures  pour  les  caoutchoucs  sont  faites  au  moyen 
d*un  fil  de  métal  faisant  ressort,  tourné  en  hélice  extensible, 
ce  qui  assure  un  joint  hermétique  et  facilement  démontable. 

4*  Les  bielles  de  la  pompe  sont  fixées  aux  tourillons  du 
levier  et  de  la  tige  du  piston  au  moyen  de  deux  crans  portés 
par  Textrémité  de  ces  tourillons  qui  pénètrent  d*abord  dans 
deux  mortaises  pratiquées  aux  trous  des  bielies;  ensuite  ces 
bielles  étant  placées  dans  leur  position  normale,  les  crans  se 
trouvent  à  Topposé  des  mortaises  et  empêchent  les  bielles  de 
sortir  de  leur  position  sans  qu1l  soit  besoin  d*écrou  ou  de 
goupille. 

5*  Un  jet  intermittent  a  été  i^outé  pour  permettre  larrèt 
instantané  des  liquides  en  pesant  sur  la  poussette  S  ou  larrèt 
complet  en  faisant  coulisser  Tanneau  s,  La  disposition  per- 
mettant ces  arrêts  est  indiquée  dans  les  dessins  de  détail  du  jet 
intermittent. 

L'application  du  verre  comme  réservoir  pour  contenir  les 
liquides  à  pulvériser  destinés  à  combattre  les  diverses  maladies 
de  la  vigne  et  des  végétaux,  en  même  temps  que  son  agence- 
ment sur  une  boite  et  sa  mise  en  communication  avec  une 
pompe,  etc.,  demeurent  toi^yours  Tobjet  du  brevet. 

A ,  récipient  en  verre. 

B,  hotte  en  bois. 

C,  pompe  à  air. 

D,  levier  de  la  pompe. 

E,  ti^  du  piston. 
b\  bielles. 

G,  soupape  d'aspiration. 


H,  collier  pour  fixer  la  pompe. 

î,  tube  conduisant  Tair  au  récipient,  nouvelle  dispos-tiud. 

J,  raccord  de  la  soupape  de  refoulement. 

K,  lance. 

L,  courroies  pour  fixer  la  hotte  (se  reporter  au  pian  du 
brevet). 

M,  courroies  fixant  le  récipient  de  la  hotte. 

N,  bouchon-caoutchouc. 

O,  fermeture. 

P,  tube  conduisant  le  liquide  au  jet. 

Q,  tube  conduisant  Tair  au  récipient. 

R,  bec  de  Ryley  modifié  suivant  les  détails  7. 

s,  anneau  coulisse  du  jet  introducteur. 

S,  poucettes  pour  arrêter  le  liquide. 

S>,  emplacement  du  système  détaillé  ci-contre. 

7',  détails  du  bec  de  Ryley. 

F,  détails  du  jet  intérieur,  système  remplaçant  le  robinet 

X,  ressort  en  hélice  pour  fixer  les  caoutchoucs  aux  diffé- 
rents tubes. 


Brevet  n*  100811,  en  date  du  39  mai  1888, 

A  M.  Roux,  pour  an  appareil  à  pulvériser  les  liquides 
destinés  à  traiter  les  vignes  atteintes  par  les  insectes  ou  par 
les  maladies  cryptogamiques ,  appareil  dénommé  nouveau 
projecteur  agathois  (La  Verdisse). 

M.  IV. 

L  appareil  est  destiné  au  traitement  des  vignes  et  des  arbres 
atteints  de  maladies  cryptogamiques,  et  à  Tapplication  des  in- 
secticides liquides  ou  semi4iquides  pulvérisés. 

L'inventeur  a  essayé  d'obtenir  un  instrument  solide,  facile 
à  réparer,  à  grande  expansion  de  liquide  régulièrement  pul- 
vérisé avec  un  grand  orifice,  pour  éviter  les  engorgements,  et 
un  prix  de  vente  qui  puisse  le  mettre  à  la  portée  des  bourses 
les  plus  modestes. 

L'appareil,  dont  le  plan  est  en  coupe  et  en  projection,  se 
compose  d'un  récipient  en  cuivre  ou  en  tôle  plombée ,  de  forme 
aplatie,  contenant  quatorze  à  seize  litres  i4 ,  fîg.  1  ;  ce  récipient, 
qui  doit  être  fixé  sur  le  dos  de  l'opérateur  par  une  large  bre- 
telle en  cuir  B  et  par  Tarçure  G  du  bâti  b  du  propulseur  P, 
est  percé  à  la  partie  supérieure  d'une  large  ouverture  de 
remplissage  0  garnie  d'une  grille  et  fermée  par  un  cou- 
vercle. 

A  la  partie  inférieure  latérale  droite  est  placé  l'orifice  de 
sortie  O  du  liquide;  à  cet  orifice  est  adapté  un  tube  en  caou- 
tchouc T  de  petit  diamètre  et  de  construction  soignée  en 
matière  choisie. 

Ce  tube  se  raccorde  à  son  autre  bout  T  À  la  lance  L  du  pul- 
vérisateur R:  au  milieu  de  sa  longueur,  il  traverse  un  tam- 
bour circulaire  K  en  tôle  plombée.  Ce  tambour,  ouvert  dans 
le  bas,  est  fermé  dans  sa  partie  supérieure  par  une  forte  lame 
du  même  métal  M,  c'est  contre  celte  lame  que  se  produit  la 
propulsion  du  liquide. 

Cette  propulsion  est  produite  par  une  armature  triangulaire 
en  tôle  d'acier  iV  à  parois  parallèles,  qui  porte  fixée  au  sommet 
de  chacun  de  ses  angles  une  petite  entretoise  en  acier  5,  fig*3, 
qui  sert  d'essieu  à  une  petite  roulette  en  buis  F,  fig.  3.  Cette 
armature,  qui  s'introduit  dans  le  tambour,  est  percée  a  son 
centre  d'une  ouverture,  fig.  a,  à  pans  carrés  qui  permet  de  la 
fixer  a  Taxe  d'une  manivelle  H,  fig.  1  et  3.  Cette  manivelle  doit 
être  actionnée  par  la  main  droite  de  l'opérateur;  l'extrémité 
extérieure  T,  fig.  i,  du  tube  en  caoutchouc  s'adapte  à  une 
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lance  en  cuivre  qui  porte  à  son  autre  bout  un  pcdrérisateur 
d*un  modèle  spécial. 

Ce  pulvérisateur  V,  fig.  5,  à  paroia  coniques  et  parallèles 
très  rapprochées,  est  d*un  diamètre  plus  grand  que  les  pulvé- 
risateurs Ryley,  à  efiet  centriftig^;  ce  mode  de  construction 
permet  de  pulvériser  par  un  grand  orifice  G,  ûg.  5,  de  4  mil* 
limètres  avec  une  grande  expansion  et  une  moindre  pression. 
On  évite  ainsi  les  engorgements  si  fréquents  avec  des  liquides 
épais  tels  que  la  bouillie  bordelaise,  et  on  diminue  la  fatigue 
de  Topérateur. 

Fonctionnement  —  Le  récipient  étant  rempH  de  Hquide  à 
pulvériser,  Tappareii  est  fixésiir  le  dos  de  Topérateur  qui  doit 
tenir  la  manivelle  de  la  main  droite  et  la  lance  de  projection 
de  la  main  gauche ,  la  manivelle  est  tournée  en  avant  dans  le 
sens  de  la  flèche  fig.  i  ;  dans  ce  mouvement,  les  roulettes 
compriment  successivement  le  tube  en  caoutchouc  entre  elles 
et  la  paroi  supérieure  du  tambour  entraînant  le  liquide  et  le 
refoulant  vers  la  lance  du  pulvérisateur  avec  un  faible  effort 
grâce  à  une  grande  précision  dans  la  construction  et  à  la 
combinaison  des  trois  roulettes;  ce  qui  permet  de  diminuer  la 
surface  de  compression. 

Dans  le  cas  de  Temploi  d^un  liquide  qui  dépose  tel  que  la 
bouillie  bordelaise,  un  demi-tour  en  arrière  de  manivelle  re- 
foule vers  le  récipient  un  jet  de  liquide  qui  entretient  le  mé- 
lange. 

Fig.  1,  élévation. 

Fig.  2 ,  plan. 

Fig.  3,  coupe  suivant  CD,  fig.  4- 

Fig.  4*  coupe  suivant  ÂB,  fig.  3. 

Fig.  5,  coupe  suivant  EF,  fig.  6. 

Fig.  6 ,  coupe  en  plan  du  pulvérisateur. 


BuEVET  n°  1 90886 ,  en  date  du  39  mai  1888 , 

A  M.  JoHAifSSON,  poar  des  perfectionnements  à  la  f abri' 
cation  du  beurre  et  aux  appareils  employés  à  cet  ejffet. 

(Extrait.) 

W.  V. 

Celte  invention  s*applique  en  partie  à  la  fabrication  du 
beurre  avec  du  lait  introduit  d*une  façon  continue  dans  un 
appareil  rotatif,  en  traitant  la  crème  à  Taide  d*appareils  ap- 
propriés, immédiatement  après  qu'elle  a  été  séparée  du  lait 
écrémé,  pendant  qu'elle  est  soumise  à  Faction  de  la  force 
centriftige  et  est  maintenue  comprimée  en  une  masse  com- 
pacte, et  ladite  invention  s  applique  en  partie  à  certaines 
dispositions  modifiées  d*un  appareil,  dans  lequel  on  peut  ef- 
fectuer le  barattage. 

Dans  l'opération  du  barattage,  on  doit,  d'une  manière  con- 
venable, faire  tourner  rapidement  la  crème,  de  façon  qu'une 
partie  des  membranes,  qui  entourent  les  globules  gras, 
puissent  crever  et  qu'une  partie  de  ces  globules  puissent  être 
amenés  en  contact  Tun  avec  l'autre,  de  façon  à  adhérer 
entre  eux  et  former  de  plus  grands  globules  ou  grains. 
Cette  opération  ofifire  des  inconvénients,  en  ce  que  le  beurre 
formé  dans  la  baratte  doit  y  rester,  jusqu'à  ce  que  toute 
la  crème  à  peu  près  ait  été  transformée  en  beurre,  vu  qu'il 
n'a  pas  été  possible  d'empêcher  qu'une  partie  du  beurre 
formé  au  début  du  barattage  ne  soit  travaillé  outre  mesure. 
La  raison  pour  laqueHe  la  crème  doit,  pendant  un  temps 
comparativement  long,  être  soumise  au  traitement  violent 
dans  la  baratte,  est  vraisemblablement  due  à  ce  que  toute  la 


crème,  qu'elle  soit  obtenue  par  iVcréraage,  comme  à  1  ordi- 
naire, 00  par  la  séparation,  ne  oonsiite  pas  exclusivemoit 
en  globules  gras,  mais  contient  aussi  une  certaine  quan- 
tité de  lait  dans  lequel  nagent  ces  globules  gras.  Plus  k 
crème  contient  de  lait,  phn  le  barattage  doit  durer  long- 
temps, afin  de  séparer  les  globales  gras  et  les  recueillir; 
d'autre  part,  moins  le  lait  contient  de  crème,  |^«s  les  glo- 
bules gras  seront  amenés  facilement  et  fréquerament  par  les 
palettes  tournant  dans  la  baratte  en  contact  l'un  avec  l'autre, 
et  moins  le  barattage  durera  longtemps. 

Cette  invention  a  d'abord  pour  objet  d'efbctuer  le  barat- 
tage d'une  façon  continue  et  immédiatement  après  que  la 
crème  a  été  séparée  du  lait  par  couche  dans  le  séparateur  et 
pendant  le  barattage  au  moment  où  la  crème  est  soumise  au 
barattage,  autant  que  possible  poisr  séparer  le  lait  contenu 
dans  la  crème;  elle  a  pour  objet  en  second  lieu  de  séparer  et 
d'enlever  successivement  le  beurre  tout  fidt,  au  fur  et  à  me- 
sure de  sa  production.  De  cette  manière,  9m  doit  avoir  l'avan- 
tage que  le  beurre  est  formé  en  beaucoup  moins  de  temps 
qu'à  l'ordinaire,  et  qu'on  évite  en  même  temps  de  le  ùl- 
tiguer. 

Le  lait  non  écrémé  introduit  dans  un  récipient  rotatif 
prend,  en  raison  de  la  force  centriAige,  une  position  telle, 
que  la  surface  intérieure  des  liquides  devient  parallèle  à 
l'axe  de  rotation  et,  plus  te  récipient  tourne  vite,  plus  la 
couche  de  crème  devient  compacte  et  solide  et,  pendant  ce 
mouvement  de  rotation ,  la  crème  est  séparée  du  lait  Même 
pendant  que  la  crèaie  est  dans  cette  positîoa  et  soumise  à 
l'action  séparative  de  la  force  centrifuge,  il  existe  dans  la 
couche  de  crème  située  le  plus  près  du  centre  une  certaine 
quantité  de  lait  entre  les  globvdes  de  crème  adhérents, 
comme  si  elle  était  retenue  par  eux;  mais  si  la  couche  de 
crème  dans  cet  état  est  vigoureusement  agitée,  le  lait  qui  se 
trouve  dans  les  espaces  compris  entre  les  globules  de  crème 
trouvera  moyen  de  sortir  de  k  conehe  intérieure  de  crème 
et,  de  cette  n>anière,  ladite  oo«cbe  sera  le  plus  possible  dé- 
barrassée du  lait 

On  peut  produire  cette  agitation  vigoureuse,  en  introdui- 
sant des  peignes  ou  dents  fixes  dans  la  couche  de  crème 
tournant  rapidement,  ou  en  introduisant  dans  ladite  conche 
des  roues  avec  des  raies,  des  palettes,  dents  ou  autres,  les- 
quelles roues  tournent  sous  l'action  de  la  couche  liquide.  Ces 
obstacles  introduits  dans  la  couche  font  que  les  ^obules  de 
crème  viennent  les  heurter  avec  «ne  grande  rapidité  et  se 
rencontrent  Tun  l'autre,  de  façon  que  ces  derniers  sont 
écrasés,  et  que  leur  contenu,  c'est-à-dire  le  beurre,  trouve 
moyen  de  se  coaguler  et  forme  ainsi  une  conche  continue  de 
beurre  qui,  en  raison  de  la  force  centrifuge,  se  maintient 
répandue  sur  la  surface  du  liquide  dans  la  turbine. 

Les  membranes  des  glofouïes  gras  snlrent  alors  le  lait  qui 
existe  entre  les  ^obules  de  crème  et  se  dirigent  eitérienre* 
ment  vers  la  droonférence  et  sont  ainsi  écartées  du  beurre 
pendant  le  barattage,  mais  eUes  sont  reçues  par  la  couche  de 
lait  entraînée  le  plus  loin  du  centra  et  que  l'on  peut  laisser 
écouler  de  la  turbine  de  la  manière  ordinaire  par  un  tuyau 
spécial. 

On  retire  la  couche  de  beurre  (laquelle  est  la  plus  rap- 
prochée du  centre  de  la  turbine)  de  toute  manière  conve- 
nable, soit  à  l'aide  d'un  tuyau  ou  d'une  gouttière  dont  l'ori- 
fice est  dirigé  en  sens  contraire  du  monveoient  de  rotation  et 
à  l'aide  de  laquelle  le  beurre  est  successivement  refonte  dans 
le  tuyau  et  enlevé  ensuite,  ou  de  façon  à  faire  passer  la 
I    couche  de  beurre,  à  mesure  qu'elle  descend,  an-desans  d'un 
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bord  à  Torifioe  iafièrienr  de  la  iud^ine  d'où  il  est  rejeté  dans 
tto  réceptacle  entouraot  ladite  turbine. 

Od  empêche  ici  toute  acidification  de  la  er^cne  lors  du 
barattage  de  la  inaniëre  ordinaire,  en  débarrassant  les  glo- 
bules gras  de  leur  enveloppe,  principalement  en  raison  de  ce 
que  tous  les  globules  existant  dans  une  certaine  couche  sont 
séparés  à  peu  près  simultauécaent  et  que  le  beurre  est  enlevé 
immédiatement  après  ia  coagulation,  sans  qu'il  trouve  moyen 
de  rester  plus  longtemps  en  contact  avec  le  lait;  on  arrive 
ainsi  à  ce  résultat ,  que  le  lait  séparé  de  la  crème  pendant 
que  le  beurre  se  forme  aura  parfaitement  le  goût  et  la  nature 
du  lait  écrémé  et,  par  cdniéquent,  on  n  obtient  pas  ici  de 
lait  de  beurre.  L  acidification  de  la  crème  avant  la  formation 
du  beurre  est  ici  superflue,  vu  que  les  enveloppes  d^s  glo- 
bules gras  sont  détruites  malgré  cela  par  lagitation  rapide, 
parce  que  les  globides  dans  la  couche  de  crème  sont  si  près 
Tun  de  l'autre. 

Il  est  ekir  qu'en  employant  le  mode  de  barattage  du  beurre 
décrit  |dus  haut,  on  combine  une  séparation  de  la  crème  du 
lait  ayant  lieu  immédiatement  avant  le  barattage,  de  sorte 
que  le  lait  non  écrémé  introduit  dans  la  turbine  est  séparé 
en  crème  et  ai  lait  écréané,  et  le  lait  écrémé  est  enlevé;  mais 
la  orème  est  soumise  à  un.  barattage  pendant  qu  elle  reste 
encore  dans  la  couche  la  plus  intérieure,  et  elle  n'est  pas 
enlevée  avant  d'être  transfotmée  en  beurre. 

De  même,  il  est  ckir  qu^un  appareil  effectuant  ce  barat- 
tage fonctionne  d'une  façon  continue.  Dans  tous  les  cas,  on 
peut  «itrttre  le  beurre  du  lait  immédiatement  après  avoir 
été  trait  et  ceci  avec  un  plus  grand  rendement  que  si  l'on 
avait  d'abord  séparé  la  crème  et  qu'on  l'ait  ensuite  transfor- 
mée en  beurre  pw  le  barattage» 

Fig.  1,  coupe  verticale  d'une  première  forme  de  l'appareil 
indiquant  en  partie  comment  les  roues  mobiles  avec  leurs 
rais  sont  disposées  à  l'intérieur  de  la  turbine  et  en  partie 
comment  les  peignes  fixes  sont  adaptés  dans  cette  dernière. 

Fig.  3,  coupe  verticale  destinée  à  l'usage  des  roues  à  rais 
noinles. 

Fig.  S  et  4«  coupes  verticale  et  horizontale. 

Fig.  5  à  9 ,  détails  de  l'appareil. 

L'appareil  consiste  en  un  rédpîent  A,  ouvert  par  le  bas 
et  suspendu  au  sommet  d'un  arbre  vertical  ou  incliné  C,  re- 
poMfit  dans  des  supports  ackptés  dans  un  bâti  B,  On  £ait 
tourner  l'arbre  a  la  vitesse  voulue  à  l'aide  de  Tun  quelconque 
des  systèmes  de  moteurs  en  usage  pour  actionner  les  ma- 
chmea  eentrifiiges  ou  séparateurs  ordinaires.  Le  récipient 
rotatif  peut  avoir  une  forme  cylindrique  ou  conique  et  l'on 
infrodmt  le  liquide,  c'est*à-dire  le  lait  non  écrémé,  dans  le 
récipient  par  un  conduit  D  dans  le  sommet  de  l'arbre;  le 
liquide  suit  la  direction  longitudinale  de  l'arbre  et  passe  de 
ce  conduit  pour  arriver  aux  parois  du  vase  par  des  tuyaux  £ 
faisant  saillie  de  iart)re  daaa  le  sens  du  rayon. 

Le  liquide  introduit  participe  au  mouvement  de  rotation 
du  récipient  sous  l'action  que  lui  impriment  des  ailettes  F, 
convenablement  disposées  dans  cette  dernière. 

Dans  la  disposition  représentée  sur  la  figure  i,  un  petit 
support  G^  placé  d'un  côté  du  bâti  B,  est  mobile  sur  une 
glissière  dans  ledit  bâti  et  peut,  au  moyen  d'une  vis  H,  être 
rapproché  ou  écarté  de  l'arbre  C.  On  peut  adapter  au  côté 
opposé  du  bâti  un  autre  support  semblable  au  premier.  Dans 
ohacnn  de  ces  scqpports  repose  un  arbre  £  s'étendant  dans 
le  même  sens  Tarbre  €.  Le  aoouDet  de  l'arbre  T  pénètre 
dans  la  turbine  A,  et  il  est  muni  d'une  roue  consistant 
de  préférence  en  deux  cercles  K,  dans  les  bords  exlédeura 


desquels  sont  fixés  en  nombre  convenable  des  rais  L,  de 
£oiçon  que  le  tout  forme  une  roue  ou  tambour  avec  des  in* 
tervalles  établis  à  volonté  entre  les  rais.  Ces  derniers  ont 
une  longueur  telle,  qu'ils  n'occupent  qu'une  partie  de  la  tur- 
bine dans  le  sens  de  la  hauteur,  mais  il  est  bien  entendu 
qu'on  pourra  leur  donner  à  peu  près  la  même  longueur  que 
le  niveau  de  la  surface  du  liquide  dans  la  turbine.  Les  roues 
ou  tambours  sont  disposés  dans  le  fond  de  la  turbine,  afin 
que  les  rais  puissent  battre  toute  la  crème  située  à  Tintérieur 
d'une  façon  uniforme,  à  mesure  qu'eUe  descend  vers  les 
roues.  Afin  de  soumettre  la  crème  davantage  à  un  battage 
uniforme  des  roues,  je  dispose  une  dotson  [S  au-dessus  du 
bord  de  laquelle  toute  la  crème  descend,  après  quoi  elle  est 
immédiatem^it  battue  par  les  rais.  Cette  cloison  peut  être 
adaptée  horizontalement,  ainsi  qu'il  est  représenté  fig.  i,ou 
incliné.  Dans  la  partie  de  la  cloison  située  près  de  la  paroi 
extérieure  se  trouve  une  série  de  trous,  en  vue  de  préparer 
un  passage  pour  le  lait  recueilli  au-dessus  de  la  cloison,  de 
sorte  que  le  lait  peut  passer  du  compartiment  inférieur  à  tra- 
vers le  tuyau  T  et  être  refoulé  dans  le  réceptacle  Q.  Le  lait 
circulant  dans  le  tuyau  £  est  séparé  en  lait  écrémé  et  crème, 
pendant  qu'il  descend  vers  la  cloison  •$  de  la  turbine,  tandis 
que  la  partie  la  plus  lourde  du  lait  écrémé  passe  vers  la  cir- 
conférence et  pénètre  des  couches  de  lait  de  plus  en  plus 
denses,  jusqu'à  ce  qu'elle  arrive  aux  trous  delà  cloison  S, 
fig.  1,  et  entre  dans  le  compartiment  inférieur,  d'où  elle  est 
enlevée  de  la  manière  décrite  précédemment,  où  d'où  elle 
descend  au  fond  de  la  turbine,  afin  qu'elle  puisse  sortir*  La 
partie  la  plus  légère  de  la  crème  est  au  contraire  attirée  vers 
le  centre  et  descend  A  l'intérieur  du  bord  interne  de  la  cloi- 
son et  est  agitée  par  les  rais  ou  saillies  des  roues. 

Le  système  fonctionne  de  la  manière  suivante  :  lorsque  la 
turbine  a  atteint  une  vitesse  convenable  (6,000  à  8,000  tours 
par  minute)  et  que  les  supports  G  ont  été  dévissés  de  l'arbre 
C,  de  façon  que  les  rais  L  commencent  à  pénétrer  la  couche 
liquide,  les  molécules  du  liquide  heurtent  avec  une  grande 
vitesse  iesdits  rais  et  font  tourner  les  roues  de  la  même  ma- 
nière qu'une  roMe  hydraulique  tourne  par  une  chute  d'eau 
ou  par  l'eau  passant  sous  une  vanne  d'écluse.  Les  roues  t  au 
notnbre  de  une,  deux  ou  plus,  atteindront  bientôt  à  peu 
près  la  même  vitesse  à  la  circonférence  que  la  couche  liquide 
qu'elles  pénètrent. 

Les  rais  entrent  successivement  dans  la  couche  de  crème 
pour  en  ressortir  le  moment  suivant,  mais  pendant  qu'ils 
restent  dans  le  liquide,  les  g^bules  de  crème  doivent  être 
en  partie  pressés  contre  ceux-ci  et  les  globules  adyaœnts 
doivent  en  partie  être  repoussés  de  côté,  ce  qui  fait  qu'une 
partie  des  globules  de  crème  est  séparée  en  certains  points 
de  la  couche,  de  sorte  que  le  lait  qui  reste  entre  eux  peut  se 
séparer  et  arriver  vers  la  circonférence;  une  partie  des  glo- 
bules de  crème  comprimés  est  séparée  et  les  membranes 
peuvent  se  détacher,  et  cela  de  façon  que  le  contenu  desdils 
^obules,  c'est-à-dire  la  substance  butyreuse,  peut  se  coaguler 
en  une  couche  plus  conststanle  qui  est  alors  enlevée  el  con- 
stitue le  beurre  proprement  dit 

Les  rais  ont  donc  pour  objet  de  pénétrer  dans  la  couche 
de  crème  et  de  la  séparer  de  façon  que  le  lait  qui  se  trouve 
entre  les  glc^niles  de  crème  n*est  plus  retenu  mais  trouve  un 
libre  passage  vers  la  ciroonfiërence.  Gomme  il  est  très  impor- 
tant que  eette  séparsiion  de  la  conche  de  crème  se  lasse  aussi 
■todéréaMmt  que  possible,  il  y  aura  avantoge  à  donner  aux 
rais  une  forme  triangulaire  en  sectioA  transversale,  Bg,  5 
et  6,  de  foçon  qu'un  bord  puisse  pénétrer  dans  la  couche  de 
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crème,  et  à  les  recourber  en  forme  de  spirale,  a6n  qu*il  y 
ait  toujours  plus  d*un  rais  d'immergé  dans  le  liquide  à  la 
fois  et  afin  d* empêcher  ainsi  les  éclaboussures  et  les  jets  de 
crème. 

Il  est  également  avantageux  que  les  extrémités  inférieures 
des  raies  entrent  moins  profondément  dans  la  couche  de 
crème  que  les  extrémités  supérieures,  car  ainsi  le  beurre 
formé  au  sommet  de  la  roue  du  tambour  sera  de  moins  en 
moins  exposé  à  être  battu,  plus  il  descendra.  Au  lieu  de  rais, 
lun  des  cylindres  peut  contenir  de  petits  cônes  disposés  sui- 
vant des  lignes  hélicoïdales,  ainsi  qu'on  le  voit  fig.  7. 

La  couche  de  beurre  produite  aux  roues  ou  tambours  des- 
cend par-dessus  le  bord  inférieur  T  de  la  turbine  et  arrive 
dans  un  compartiment  entourant  Torifîce  inférieur  de  ladite 
turbine,  ce  compartiment  étant  limité  à  Textérieur  par  l'an- 
neau ou  la  couronne  V  recourbée  intérieurement.  Dans  ce 
compartiment,  le  beurre  est  toujours  exposé  à  l'action  de  la 
force  centrifuge,  à  l'aide  de  laquelle  il  est  comprimé,  et  il 
subit  à  peu  près  le  même  traitement  que  s'il  était  comprimé 
à  la  main  ou  dans  une  machine  spécialement  disposée  à  cet 
effet  Le  lait  qui,  le  cas  échéant,  pourrait  suivre  le  beurre  par- 
dessus le  bord  Tde  la  turbine,  peut  ainsi  retourner  dans  cette 
dernière  par  les  ori6ces  V  pour  se  diriger  vers  la  circonfé- 
rence et  suivre  le  lait  hors  de  in  turbine. 

Le  beurre  est  retiré  du  compartiment  mentionné  en  der- 
nier lieu ,  au  moyen  d'un  tuyau  ou  d'une  gouttière  M,  dont 
le  sommet  est  incliné  et  tourné  dons  le  sens  de  la  couche 
de  beurre  rotative,  dont  elle  découpe  une  tranche  continue 
qui  entre  dans  le  tuyau  ou  la  gouttière.  La  forme  conique 
de  ce  tuyau  empêche  le  beurre  d'y  adhérer.  En  vue  de  ré- 
^'ler  la  position  de  l'oriôce  de  ce  tuyau,  de  façon  que  le 
bord  de  ce  dernier  plonge  à  une  profondeur  convenable  dans 
la  couche  de  beurre,  le  tuyau  est  fixé  à  une  ^issière  N  qui, 
au  moyen  d'une  vis  0,  peut  avancer  on  reculer  entre  des 
guides. 

Si  au  contraire  on  emploie  une  disposition  telle,  qu'on  re- 
tire le  beurre  par-dessus  le  bord  T,  ce  bord  peut  être  légè- 
rement recourbé,  de  sorte  que  le  beurre,  à  mesure  qu'il 
descend  par  suite  de  son  propre  poids  par-dessus  le  bord, 
est  refoulé  dans  un  réceptacle  de  forme  à  peu  près  semblable 
au  réceptacle  Q  pour  le  lait.  L'arbre  de  la  turbine  peut  être 
pincé  dans  toute  position  voulue. 

Dans  la  disposition  modifiée  de  l'appareil  représenté  fig.  2 , 
on  introduit  le  lait  dans  une  chambre  annulaire  disposée  au- 
tour de  l'oriGce  de  la  turbine  A  et  ouverte  par  le  haut. 

Par  cet  orifice  on  introduit  la  roue  KL,  qui  est  articulée 
sur  un  arbre  a ,  dont  le  sommet  traverse  une  coulisse  oblongue 
formée  dans  le  couvercle  b  de  l'enveloppe  c  de  l'appareiL  Au 
sommet  de  l'arbre  est  fixée  une  des  extrémités  du  levier  d 
articulé  en  e.  Ce  levier  peut  être  ajusté  dans  toute  position 
voulue  à  l'aide  d'une  poignée/,  qui  peut  être  vissée  sur  l'extré- 
mité du  levier  d,  et  reposer  sur  une  saillie  g  en  forme  d'arc. 
On  peut  ainsi,  en  tournant  le  levier,  faire  pénétrer  la  roue 
dans  la  couche  de  crème  rotative  ou  l'en  retirer. 

La  cloison  S,  représentée  fig.  i,est  ici  inclinée  et  fixée  au 
bas  de  la  roue.  Dans  cette  disposition,  il  est  clair  que  toute  la 
crème  séparée  dans  la  turbine  doit  passer  par-dessus  le  bord 
intérieur  de  la  cloison  S  avant  qu'elle  ne  puisse  descendre 
jusqu'aux  roues.  Ce  bord  est  situé  un  peu  plus  loin  du  centre 
que  la  surface  intérieure  de  la  couche  de  crème,  et  ainsi  la 
crème  séparée  dans  le  compartiment  situé  au-dessus  de  la 
cloison  peut  descendre  dans  le  compartiment  situé  en  dessous 
où  elle  est  battue  par  les  rais  des  roues  situées  à  cet  endroit 


même.  Le  lait  qui  est  séparé  pendant  qœ  les  roues  battent  la 
crème  peut  se  diriger  vers  la  circonférence  par  les  trous 
formés  dans  le  bord  inférieur  de  la  cloison.  Le  bord  T, 
fig.  8,  par-dessus  lequel  le  beurre  dans  l'appareil  précédent 
descend  dans  le  compartiment  situé  à  l'intérieur  de  la  cou- 
ronne U,  est  remplacé  ici  par  un  certain  nombre  de  trous  T 
percés  k  travers  le  fond  de  la  turbine.  Afin  d'éviter  la  néces- 
sité d'introduire  à  nouveau  le  lait  séparé  du  beurre  dans  le 
compartiment  annulaire  pour  arriver  dans  la  turbine,  je  dis- 
pose ici  un  tuyau  V,  par  lequel  on  peut  diriger  le  kit  direc- 
tement dans  le  réceptacle  G. 

Dans  cette  disposition,  le  tuyaa  do  distribution  M  est  placé 
verticalement,  et  son  extrémité  inférieure  est  tournée  en  sens 
contraire  à  celui  dans  lequel  tourne  la  turbine.  Le  tuyau 
conique  est  fixé  dans  l'extrémité  d'un  levier  mobile  h,  qui 
peut  être  fixé  de  la  même  manière  que  le  levier  d,  et  qui, 
en  tournant,  fait  entrer  la  pointe  du  tuyau  dans  la  couche  de 
crème  ou  l'en  retire.  Le  beurre  sortant  du  tuyau  sans  inter- 
ruption en  un  cordon  continu  ou,  s'il  est  très  solide,  avec 
une  certaine  résistance,  est  recueilli  dans  un  réceptacle  placé 
au-dessous. 

La  disposition  représentée  à  droite  de  la  figure  1  diffère 
de  celle  qui  vient  d'être  décrite,  en  ce  que  les  roues  sont 
remplacées  ici  par  des  peignes  fixes  R'  ou  des  montants  ver- 
ticaux munis  de  dents  et  fixés  à  une  glissière,  de  sorte  qu'ils 
peuvent  se  rapprocher  ou  s'écarter  de  l'arbre  de  la  turbine 
de  la  même  manière  que  les  roues. 

Les  dents  de  ces  peignes  peuvent  ainsi  avancer  plus  ou 
moins  profondément  dans  la  couche  de  crème,  afin  de  di- 
viser cette  dernière  en  vue  do  former  le  beurre. 

Ces  obstacles  fixes  agissent  ainsi  principalement  de  la 
même  manière  que  celle  décrite  à  l'égard  des  roues.  U  est 
bien  entendu  que  je  puis  faire  varier  le  nombre  et  la  forme 
des  peignes  sans  me  départir  du  principe  de  mon  invention. 
Pour  diviser  la  couche  de  crème  de  la  même  manière  que 
par  les  moyens  indiqués  plus  haut,  on  pourra  employer  des 
roues  ou  cylindres  au  lieu  desdits  peignes,  fig.  8.  Ces  roues 
ou  cylindres  peuvent  se  composer  soit  de  lattes  disposées  sur 
un  arbre  commun  et  munies  de  bords  en  pointes,  où  elles 
peuvent  être  formées  d'une  seule  pièce  avec  des  évidements 
correspondant  aux  espaces  compris  entre  les  lattes. 

Une  autre  modification  consiste  â  disposer  un  certain 
nombre  de  petits  tuyaux  en  pointes  i,  ainsi  qu'il  est  repré- 
senté ùg.  9,  dont  les  orifices  les  plus  étroits  sont  dirigés  en 
sens  inverse  du  mouvement  de  la  couche  rotative  de  crème, 
tandis  que  les  autres,  qui  sont  un  peu  plus  larges,  sont  di- 
rigés vers  l'intérieur.  Lorsque  cette  série  de  tuyaux  est 
amenée  contre  la  surface  de  la  crème,  celle-ci  est  chassée 
dans  les  tuyaux,  d'où  elle  sort  en  petits  jets  qui  heurtent  la 
couche  de  crème  derrière  lesdits  tuyaux.  Par  ce  mouvement 
et  ce  traitement  rapides  de  la  crème,  on  forme  le  beurre. 


Brevet  n*  1909(i9,  en  date  du  2  juin  1888, 
A  M.  Classbn,  pour  un  système  de  réservoir  poriatif 
avec  pompe  a  main  pour  le  sulfatage  des  vignes  oa  planits 
quelconques. 

PL  IV. 

Les  nombreux  appareils  construits  jusqu'ici  dans  le  but  de 
projeter  de  l'azurine,  bouillie  bordelaise  ou  d'autres  liquides 
sur  le  feuillage  des  vignes  ou  autres  plantes  pour  combattre 
le  mildcw  ou  autres  maladies  analogues,  ont  tous  l'inconvé- 
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Dient  d'exiger  qd  effort  assez  considérable  de  1  ouvrier  pour 
projeter  une  quantité  donnée  de  liquide  pulvérisé  et  de  néces- 
siter de  fréquentes  réparations,  vu  leur  construction  mal 
combinée  et  peu  pratique. 

Le  but  de  Tinvention  consiste  à  remédier  à  cet  inconvé- 
nient au  moyen  d'un  appareil  exigeant  peu  d'effort  et  produi- 
sant une  pression  considérable  dans  le  liquide.  En  même 
temps  j'ai  cherché  à  construire  un  appareil  solide,  ne  néces* 
sitant  que  de  très  rares  réparations,  pouvant  être  fabriqué 
mpidement  et  à  bon  marché  et  ne  contenant  aucun  organe 
inaccessible,  comme  il  s*en  trouve  dans  la  plupart  des  appa^ 
reils  construits  jusqu'ici  dans  le  même  but 

Fig.  1  et  3 ,  section  verticaie  et  vue  latérale  en  élévation  de 
l'ensemble  de  l'appareil. 

Le  liquide  que  l'on  veut  projeter  (asurine,  etc.),  s'introduit 
dans  le  réservoir  Â  par  le  col  a  et  à  travers  le  filtre  a . 

La  pompe  se  compose  d'un  corps  de  pompe  B,  soudé  au 
bas  de  l'un  des  côtés  du  réservoir  i,  du  cylindre  C  et  du  le- 
vier à  main  D. 

Le  corps  de  pompe  B  contient  deux  soupapes  en  caou- 
tchouc le  divisant  en  trois  compartiments  distincts,  b,  b' 
et  6*. 

Le  premier  est  en  communication  avec  la  pochette  c,  sou- 
dée au-dessous  d'un  trou  d,  dont  est  percé  le  fond  du  réser* 
Toir  4. 

E,  clapet  d'aspiration. 

F,  clapet  de  refoulement. 

Entre  les  deux  se  trouve  le  compartiment  6',  communi- 
quant par  un  canal  c  avec  le  cylindre  fi. 

Le  siège  du  clapet  E  fait  corps  avec  le  corps  de  pompe  B, 
tandis  que  celui  du  clapet  de  refoulement  F  repose  sur  un 
anneau  de  caoutchouc/ enserré  dans  une  rainure  circulaire 
dont  est  pourvu  le  corps  de  pompe  B. 

La  vis  g,  qui  fixe  le  clapet  de  refoulement  F  à  son  siège, 
sert  en  même  temps  à  fixer  ce  dernier  sur  l'anneau/,  le  cou- 
vercle H  venant  appuyer  sur  g  la  goutte  de  soudure  h  dont  il 
est  muni ,  dans  le  but  de  donner  plus  d'élasticité  à  cette  pres- 
sion. 

Le  corps  de  pompe  B  est  pourvu  d'une  patte  f  sur  laquelle 
se  fixe  le  cylindre  G  et  d'un  bras  J  auquel  se  fixe,  à  charnière , 
l'extrémité  du  levier  à  main  K*  Ce  dernier  est  relié  par  une 
bielle  JL  a  la  tige  de  piston  Jtf. 

Le  compartiment  ^  du  corps  de  pompe  est  en  communi- 
cation avec  le  réservoir  de  pression  N  par  l'intermédiaire 
d'un  tuyau  O,  qui  traverse  le  réservoir  À  dans  toute  sa  lar- 
geur. 

L'air  comprimé  dans  le  réservoir  N  en  chasse  le  liquide 
par  le  tuyau  d'échappement  P,  qui  se  termine  par  un  pulvéri- 
sateur de  n'importe  qnd  système. 

En  résumé,  je  revendique  l'ensemble  du  réservoir  portatif 
avec  pompe  k  main  en  substance  comme  il  est  décrit  dans  le 
but  indiqué. 

1**  Addition  en  date  du  27  juin  1888. 

La  présente  addition  a  pour  but  de  désigner  plus  claire- 
ment les  particularités  nouvelles  de  l'appareil  décrit  dans 
le  brevet,  particularités  que  je  regarde  surtout  comme  for- 
mant l'objet  de  l'invention,  et  qui  sont: 

i"*  Le  groupement  en  dehors  de  l'appareil  des  groupes  sn~ 
jets  à  se  déranger,  soupapes,  corps  de  pompe,  piston.  Cette 
disposition  facilite  le  montage,  le  démontage  et  l'entretien  de 
ces  organes  et  permet  de  les  construire  et  de  les  assemMer 


entièrement  à  part  pour  les  fixer  ensuite  au  réservoir  par 
deux  points  d'attache  seulement. 

n"  La  disposition  spéciale  des  soupapes,  qui  peuvent  être 
visitées,  nettoyées  et  remplacées  au  besoin  pa^  le  premier 
venu  et  sans  outils  spéciaux.  Il  suffît,  en  effet,  de  dévisser  le 
couvercle  pour  rendre  libre  la  soupape  de  refoulement  et 
d'eidever  cette  dernière  à  la  main  avec  son  siège  pour  at- 
teindre la  soupape  d'aspiration. 

L'emploi  du  caoutchouc  pour  les  soupapes  supprime  tout 
rodage  et  tout  entretien  et  permet  de  remplacer  instantané- 
ment une  soupape  détériorée  par  le  démontage  d'une  seule 
vis. 

Sans  me  limiter  complèteu»ent  à  la  forme  et  aux  disposi- 
tions de  détail  représentées  par  le  dessin,  je  revendique  donc 
comme  ma  propriété  les  perfectionnements  signalés  ci-des- 
sus ,  me  réservant  de  les  appliquer  non  seulement  aux  appa- 
reils spéciaux  au  traitement  de  la  vigne  et  des  plantes,  mais 
encore  dans  tous  les  cas  où  on  aura  besoin  de  projeter  un 
liquide  quelconque. 

3*  Addition  en  date  du  i^'jain  1889. 

Le  but  de  la  présente  addition  est  de  bien  spécifier  que  les 
perfectionnements  décrits  au  brevet,  et  dont  le  plus  impor- 
tant résulte  de  la  situation  de  la  pompe  en  dehors  du  réser- 
voir, s'appliquent  aux  appareils  qui  refoulent  le  liquide  direc- 
tement, et  non  à  ceux  qui  agissent  en  comprimant  de  Tair 
au-dessus  de  ce  liquide.  Dans  ces  derniers,  en  effet,  les  causes 
d'engorgement  des  soupapes  et  du  piston  n'existent  pas,  et 
c'est  ce  qui  les  avait  fait  préférer,  malgré  leur  exécution  plus 
coûteuse  et  leur  fonctionnement  irrégulier. 

Le  but  de  l'invention  est  donc  de  permettre  l'emploi  de  la 
pompe  agissant  directement  sur  les  liquides  plus  ou  moins 
chargés  de  matières  épaisses,  et  ce  but  a  été  atteint  en  faci- 
litant le  nettoyage  fréquent  des  organes  susceptibles  de  s'en- 
gorger, piston  et  soupapes. 

L'emplacement  de  la  pompe  à  l'extérieur  n'est  donc  pas 
une  sinâple  question  de  forme,  mais  un  véritable  perfection- 
nement ayant  pour  résultat  de  rendre  inutile  l'emploi  des 
pompes  à  air,  en  donnant  aux  pompes  à  liquides  la  sûreté  et 
la  sécurité  dans  la  marche^  qu'elles  ne  peuvent  conterver 
longtemps  lorsque  les  soupapes,  et  surtout  celle  d'aspiration, 
ne  peuvent  être  fréquemment  visitées. 

Il  est  bien  entendu  que  les  revendicaUons  du  brevet  repo- 
sent non  seulement  sur  la  pompe  à  main  extérieure  et  les 
organes  groupés  au  dehors,  mais  encore  et  spécialement  suc 
la  disposition  de  la  pompe  à  compression  de  liquide,  dont 
je  me  réserve  de  changer  la  disposition  des  clapets,  si  besoin 
est 


Brevet  n*  193107,  en  date  du  i5  août  1888, 

A  M.  Vacbebat,  pour  un  système  de  baratte  fouetteuse 
pour  battre  ou  fouetter  le  beurre  ou  toutes  sortes  de  crèmes: 

W.  V. 

Cette  nouvelle  machine  peut  servir  à  battre  le  beurre  et 
tous  objets  que  l'on  voudrait  fouetter  pour  en  flaire  des  crèmes 
compactes. 

Elle  est  a  double  mouvement  drculaire,  agissant  en  sens 
inverse. 

Ce  système,  supérieur  à  tous  ceux  trouvés  jusqu'à  ce  jour, 
consiste  dans  un  mouvement  Baisant  tourner  une  paire  d'ailes 
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ou  fouettear  à  droite  et  une  paire  d*aiies  oa  fouettear  à 
gauche. 

L^mpulsion  donnée  au  liquide  par  les  aiiet  ou  ibuetteurs 
tournant  à  droite  est  coupée  et  arrêtée  par  les  ailes  ou  fouet- 
teun  tournant  à  gauche,  ce  qui  produit  irrésistibleaient 
double  battage  ou  fouettage  sans  augmentation  de  vitesse  ni 
de  force. 

Les  batteurs  ou  fouetteurs  sont  placés  verttcaéement  dans 
un  petit  tonneau  en  bois  ou  dans  des  vases  en  gr^,  porce- 
laine ou  verre.  Ces  récipients  sont  euK-mènies  dcÂwnt,  ce  qui 
peut  permettre  de  les  remplir  complètement  mns  crainte  de 
perdre  le  liquide,  en  ayant  soin  cependant  d'observer  le  gon- 
flement qui  peut  se  produire  par  le  battage  ou  fouettage. 

Le  système  de  Tappareil  peut  permettre,  une  fois  fopéra- 
tion  du  battage  ou  fouettage  terminée,  à  la  personise  la  moins 
expériihentée  de  nettoyer  les  récipiefits  ainsi  que  l'appareil , 
en  enlevant  le  couvercle  qui  permet  de  retirer  Tappareil  pour 
le  laver  et  de  prendre  le  résultat  du  battage  on  fouettage  safis 
être  gêné. 

Le  prix  de  revient  étant  peu  coûteux ,  peut  permettre  à  tout 
le  monde  de  s'en  procurer. 

Le  mécanisme  peut  s'exécuter  tout  en  fer  aussi  bien  que 
tout  en  bois  avec  peu  de  différence  de  prix. 

Les  vases  ou  récipients  peuvent  être  de  toutes  formes  ou 
de  toutes  natures  de  matières  premières. 

Les  vases  en  verre  ou  cristal  peuvent  permettre  de  sur- 
veiller le  battage  ou  fouettage  et  d'en  suivre  les  progrès.  Pour 
ceux  en  bois  ou  en  grès,  on  peut  se  rendre  compte  de  l'avan- 
cement du  battage  ou  fouettage  en  enlevant  le  couvercle. 


Brevet  n*  193318  «  en  date  du  27  septembre  1888  • 

A  M.  Cadst,  pour  un  système  de  pulvérisateur  ayant  or^ 
gane  régulateur  coupe^pression. 

PI.  V,  fig.  1  à  8. 

L'invention  comprend  un  système  de  pulvérisation  de  li- 
quide ou  autre  en  appliquant  le  principe  de  la  vis  sans  fin, 
avec  ou  sans  organe  régulateur  de  ooupe-pression. 

Le  dessin  résume  l'idée  et  le  principe ,  sans  multiplier  les 
formes  applicables  où  on  peut  l'utiliser. 

La  pulvérisation  obtenue  par  oe  genre  est  parfaite  €t  tout 
spécialement  créée  en  vue  du  service  d'arrosage  des  jardins, 
du  traitement  de  la  vigne,  pour  le  mouillage,  humectage  des 
étoffes,  laines,  soies,  papiers,  et^. 

LMmportance  ne  se  décrit  pas,  puisque  du  plos  modeste 
emploi,  fig.  6,  on  peut  obtenir,  dans  de  plus  grandes  propor- 
tions, de  (aire  d'énormes  pièces  de  jeux  d'eau  pour  places 
publiques. 

L'idée  se  résume  par  ceci  :  étant  donnée  une  pression 
hydraulique,  forcer  à  une  impulsion  de  rotation  calculée  le 
liquide  sortant,  qui,  se  pulvérisant  immédiatement,  produit, 
suivant  la  forme  donnée  à  la  sortie,  une  pluie  tellement  Une 
qu'on  peut  la  qualifier  de  buée  ou  brouillard,  qui  humecte 
les  choses  environnantes  au  lieu  de  les  mouiller,  avec  une 
consommation  d'eau  infime. 

Pour  changer  l'air,  en  temps  épidémique ,  facilement  et  à 
peu  de  frais,  on  peut  établir  des  séries  de  tubes  meublés  de 
ces  appareils,  et,  au  moyen  de  pompes  à  bras,  y  refouler  de 
l'eau  phéniquée  ou  autre. 

On  obtiendra  ainsi  un  déplacement  d'air  et  un  assainisse- 
ment considérables. 


Pendant  les  grandes  efaakurs,  le  même  usage  est  applicable 
dans  les  maisons  et  dans  les  parcs  pour  ae  procurer  de  la 
firaicheur,  sans  presque  de  dépettse,  s'il  y  a  on  système  de 
pression  hydraulique  déjà  installé. 

Le  coupe-pression,  ^•7»  9*^  j^adyeawi  à  ce  pulvérisateur 
se  décompose  ainsi  : 

C'est  une  pièce  en  métaU  q«i  peut  se  topîquer  en  verre  on 
autre  matière;  sa  coaaÉmoÉaaB  a  pour  mission  de  parer  aox 
trop  grandes  pressions  hydrauliques,  en  permettant  de  pro^ 
léger  un  apparesi  que  cette  pression  détrait  ou  rend  difficile 
à  manœuvrer,  de  modérer*  régler  cette  pression*  et,  à  on 
degré  déterminé ,  supprimer  le  conp  de  bélier.  H  fait  entandre , 
par  k  bruissement  dms  un  tuyau,  si  on  afipareil  est  ouvert, 
et  le  poseur  en  règle  le  débit. 

Ce  que  je  désigne  sous  le  nom  de  coupe  preiaion  parait 
contraire  à  la  logiipM,  puisque,  pour  oktenir  de  la  padvén- 
sation,  il  faut  k  plus  grande  pression  possible.  Je  erois  donc 
utile  d'en  indiquer  l'emploi  avec  mon  pidvérîsaiear. 

Cet  appareil  pulvérise  tellement  fin  que  cette  buée,  absc^œ 
pour  certains  emplois,  doit  se  modifier  en  pUe  |dus  ou  moins 
forte  pour  dfanitresL 

Gela  s'obtiendrait  avec  un  robinet;  je  supprime  cet  organe 
et  le  remplace  écononuqnameuÉ  par  oekd  représenté  ^.  7, 
s'adaptaot  aussi  comme  il  est  indiqué  fig.  3.  Méasmoins,  j'en 
réserve  l'application  dans  les  robinets  ou  appareils  autres  que 
mes  pulvérisateurs. 

Je  fais  les  mêmes  réserves  pour  ce  système  de  polvéri- 
satioo,  tant  pomr  sa  constmelion  plus  économique  que  son 
emploi  pour  des  services  autres  que  ceux  dénommés. 

Fig.  1. 

A ,  corps  du  pulvérîsatenr  destiné  à  se  visser,  souder  ou 
fixer  sur  une  alimeaftation  de  Hqnde-vapeor  ou  antre. 

B,  vis  sans  fin  à  un  ou  plusieurs  filets  délemiisMMit  le  par- 
cours d'eau  et  lui  imprimant  une  impoisien  calculée. 

C,  canal  d'introduction. 

D,  calottBd'flmprisoaneraeut  réservant  une  chambre  d'évo- 
lution. 

E,  chambre  d'évolution  avant  la  sortie. 

F,  sortie  d*eau. 

G,  évasement  particulier,  selon  i'écartement  de  la  polvéri- 
satioo. 

Fig.  2. 

Coupe  du  pulvérisateur,  fig.  1,  la  iècbe  A  indiquant  le  ré- 
sultat de  l'impulsion  dans  ta  chambre  E, 

Fig.  3. 

Pulvérisateur  meublé  du  coupe-pression  régulateur,  fig.  7 
et  8. 

Fig.  4. 

Pulvérisateur;  même  principe  que  %.  1,  la  vis  il  ayant 
plusieurs  filets  et,  par  ce  fait^  motivant  plusieurs  entrées 
offrant  une  projection  plus  puissante  et  se  divisant  dîfféreai- 
ment  par  la  calotte  B,  obstruée  par  la  boule  C,  ronde,  ovale 
ou  autre,  rayée  ou  cannelée,  pour  briser  et  projeter  le  liquide 
par  la  sortie  D  avec  plus  d'effet. 

Fig.  5. 

Iftème  pulvématenr  que  fig.  1,  différant  par  l'obstruction 
du  dessous  de  la  calotle  pour  drviser  et  lancer  le  liquide 
selon  les  besoins,  avec  faculté  d'en  régler  l'importance.  Cet 
obstructeur  est  fixe,  mobile  ou  ratatif. 

Fig.Ô. 

Lance  ordinaire  d'arrosage  meidilée  du  pulvérisateur  genre 
fig.  1,  qui  se  visse  au  lieu  et  place  du  iet  ou  de  la  pomme  en 
usage. 
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Pig.  7  er8. 

A  »  ocMipe^resaion  réglant  le  débit  et  suppriniMil  le  coup 
de  bélier  |>ar  la  lennetiire  rapide  d  ua  appareil  diatribatenr, 
précédant  celui  pulfénsant.  Cette  pièce  en  métal,  cuivre, 
Terre  ou  antre,  est  prévue  un  peu  conique  pour  trouver  une 
fixation  naturelle  dans  un  appareil  de  distribution  quelconque , 
comme  il  est  représenté  fig.  3*  L'introduelion  de  Teau  se  fait 
comme  l'indique  la  flèche  B.  Pour  régler  oo  augmenter  le 
débit,  il  suffit,  sans  agrandir  le  passage  C,  d'augmenter  cdui 
D,  sans  que  la  section  arrive  à  Taxe. 

Addition  en  date  du  3  juillet  1889. 

PL  V,  fig.  9  et  lo. 

Cette  addition  comprend  on  nonveau  procédé  de  construc- 
tion de  lappareil  pulvérisateur. 

Fig.  9,  vue  en  coupe. 

Fig.  10,  partie  intéHeurement  fiielée  ou  tracée  B,  et  dont  le 
vide  du  milieu  se  trouve  obstrué  par  une  pièce  légèrement 
conique  /  ou  autre,  qui  se  eoatelide  naturellement  par  la 
pression  et  ne  laisse  plus  que  la  trace  du  filet  de  pe^sage 
d*eaa  ou  d*air  et  donnant  l'impulsion  d'entraîneaent  c  et 
celle  de  rotation  dans  la  chambre  de  barboiage  £. 

A  sa  sortie  F,  la  palvérisatioa  est  parfaite,  d'une  finesse 
extrèoae,  et  on  peut  la  laire  progresser  à  volonté. 

Aussi  bien  dans  le  brevet  que  dans  cette  addition ,  ces  appa- 
reils sont  sous  réserve  de  tontes  formes  ou  métal  à  employer, 
tant  comme  économie  de  matières  que  conune  économie  de 
idMrication  00  de  légèreté,  sana  mnettre  TappHeation  du  pla- 
tine pour  les  infiniment  petits. 

Le  mouvement  de  rotation  avant  la  sortie  est  indiqué 
6g.  10. 

Fig.9- 

À,  corps  do  poàvérisattnr. 

B,  vis  sans  fin  imprimant  l'impulsion  et  la  rotation. 

C,  canal  d'ioArodiiGftieA. 

D,  calotte  d'empriaoraiemeQt  réservant  une  chaoïbre  d'évo- 
lution. 

E,  chambre  d'évolution. 

F,  sortie  du  liquide  pulvérisé. 

G,  évasemeot  particuKer,  selon  l'écartement  de  la  pulvéri- 
aniioB. 

U,  joint  détandbéîté. 
Fig.  la 

A,  corps  du  pulvérisateur. 

B,  partie  filetée  imprimant  le  mouvement  d'impulsion  et 
de  rotation. 

C,  passage  d'inlroduelion. 
Dp  dessus  do  pulvérisateur. 

E,  chambre  d'évolution. 

F,  sortie  dn  liquide  pulvérisé. 

G,  évasement  relatif  à  la  projection. 
H,  raccord  de  plonaberie. 

J,  pièce  conique  obstruant  l'intérieur  libre  du  filet,  ne 
laissant  que  le  passage  B. 

La  figure  10  précne  le  mouvement  de  rotation  dans  la 
chambre  £. 


Brevet  n*  193797,  en  date  du  39  octobre  1888 
(  Brevet  anglais  exjpirant  le  la  leptembre  1902  J , 

A  M.  Wells,  jnmr  des  perfectionnements  amx  apparus 
pour  séparer  la  crème  ia  lait  et  pour  Vécrémer. 


(Extrait.) 


PI.  V. 


L'objet  de  mon  invention  est  la  construction  de  vases  pro* 
près  à  efilBctuer  le  dép^t  du  lait  pour  la  séparation  de  la 
crème,  où  la  crème  monte  plus  promptement  qu'elle  ne  le 
fait  dans  les  conditions  actuelles. 

J'ai  renoarqué  que  la  montée  de  la  crème  s'effectue  plus 
promptement  et  |^s  comfdèlement  lorsque  le  vase  dans  le- 
iquel  on  place  le  lait  est  disposé  de  façon  que  le  refinoidiase- 
ment  du  lait  puisse  s'effacioer  sor  une  grande  surftice,  ar- 
rangée de  manière  à  ne  renfermer  le  lait  que  dana  des  espaces 
étroits. 

£n  faisant  les  espaces  qui  renferment  le  kût  suffisamment 
étroits,  on  peut  faire  monter  k  crème  en  une  heure  cm  même 
uooins,  sans  avoir  recours  à  aucun  refroidissement  artificiel  à 
l'aide  de  glace  ou  de  courant  d'eau  froide,  mais  il  convient 
de  proportionner  la  largeur  des  espaces  occupés  par  le  lait  de 
manière  que  la  montée  de  la  crème  s'effectue  environ  en  trois 
heures. 

Les  vases  que  j'em{^oie  à  cet  efOet  sont  comparativement 
profonds,  avec  le  bas  soit  en  une  cellule  étroite,  soit  en  deux 
ou  plusieurs  cellules  étroites  et  avec  un  réservoir  ou  récipient 
à  crème  dans  le  haut  duquel  se  réunit  la  crème  montant 
des  diièrentes  cellules,  où  il  est  facile  de  l'écrémer  et  de  la 
séparer  du  lait. 

Les  vases  peuvent  être  d'une  grande  variété  de  formes. 
Diverses  formes  sont  rq>résentées  dans  le  dessin,  mais  je  ne 
m'astreins  à  aucune  des  formes  indiquées. 

Les  figures  1  à  3  donnent  des  exemples  de  vases  formés 
d'un  oertain  nombre  de  oeUoles  pareilles  profondes  et  lon- 
gues mais  étroites,  s'ouvmnit  du  haut  dans  un  réserv<Mr  à 
crème  peu  profond. 

Dana  la  figuré  1,  chaque  cdlule  est  de  forme  angulaire. 
Dans  la  figure  3,  les  céiés  des  cellules  sont  verticaux  et  ar- 
rondis du  haut  et  du  bas.  Dans  ia  figure  3,  ils  sont  de  même 
coAstnietion,  mais  plus  longs  du  bas  que  du  haut 

La  figure  4  repr^ente  une  oelkde  isolée  portant  au  haut 
un  réservoir  à  crème;  des  cellules  de  ce  raodMe  pourraient 
être  formées  avec  un  pied  de  pose,  ou  {dutôt  pourraient  être 
groupées  dans  une  crémaillère  ou  un  support  approprié. 

Fig.  5  et  6,  vues  de  côté  et  de  bout  d'un  vase  dans  lequel 
le»  cellules  sont  de  section  horiiontale  circulaire. 

Fig.  7,  plan  d'un  vase  dont  les  cdlules  rayonnent  d'un 
centre  commun. 

ilg.  8,  plan  d'un  vase  semblable. 

Fig  9  et  10,  vue  de  bout  et  coupe  longitudinale  d'un  vase 
où  les  cellules^  an  lieu  d'être  séparées  les  unes  des  autres  par 
des  espaces  d'air,  sont  séparées  par  des  cloisons  pleines  en 
métal. 

Fig.  1 1,  plan  d'un  vase  dont  le  bas  est  latéralement  strié 
et  porte  un  réservoir  à  crème  avec  cloisons  rayonnant  du 
centre;  il  peut  être  plein  ou  creux  et  ouvert  à  l'air  ou  rempli 
d'eau  iroide  ou  d'autre  agent  de  refroidissement. 

Fig.  12,  plan  d'un  vase  de  construction  analogue. 

Fig.  i3  et  14,  plan  et  coupe  verticale  d'un  vase  ayant  un 
récipient  à  crème  au  sommet  et  des  cylindres  en  descendant, 
chacun  des  cylindres  garni  d'un  oène  creux  aacettdant  de  son 
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bas  bout  dans  son  intéiieur,  avec  canal  d*air  communiquant 
du  sommet  du  cône  intérieur  avec  le  dehors  du  cylindre  ex- 
térieur de  façon  que,  lors  de  Tinomersion  de  l*appareil  dans 
Teau,  celui-ci  puisse  s*élever  dans  le  cône  intérieur. 

Avec  des  cellules  très  étroites  et  de  plus  larges  cellules  en 
temps  froid,  ii  suffit  d'efiPectuer  le  refroidissement  des  cellules 
contenant  le  lait  au  moyen  de  Tair  qui  les  entoure,  mais,  en 
temps  chaud  ou  avec  des  cellules  plus  larges  ou  dans  des  cli- 
mats chauds,  il  convient  de  les  refroidir  par  immersion  dans 
Teau;  toutefois,  par  suite  de  la  grande  surface  de  refroidisse- 
ment, je  puis  le  faire  sans  recourir  k  de  Tean  plus  froide  que 
celle  que  Ton  peut  couramnoent  se  procurer  en  temps  chaud. 
Un  moyen  facile  de  Teffectner  est  représenté  fig.  i5.  Le  vase 
est  représenté  avec  sa  partie  inférieure  immergée  dans  un 
bain  d*eau. 

Les  récipients  à  crème  du  sommet  des  vases  peuvent  être 
formés  à  parois  verticales  ou  en  pente,  mais  je  préfère  les 
construire  avec  une  ou  plusieurs  parois  circulaires,  comme 
on  le  voit  sur  le  dessin,  de  façon  qu*un  écrémeur  circulaire 
du  même  rayon  puisse  aisément  être  passé  entre  elles  et  toute 
la  crème  ramassée  dans  le  récipient  enlevée  en  une  passe  de 
Técrémeur. 

Dans  remploi  de  vases  formés  de  la  manière  ci-dessus  dé- 
crite pour  faire  monter  la  crème,  il  convient  de  verser  le  lait 
encore  chaud  dans  les  vases  jusqu'à  ce  qu'il  remplisse  par- 
tiellement les  récipients  à  crème  du  sommet,  puis  de  Ty 
laisser  reposer. 

Lorsque  la  cotiche  de  crème  s'est  formée  dans  le  récipient 
du  sommet,  on  place  le  bord  d'un  écrémeur  courbe  de  lon- 
fifueur  égale  à  celle  du  récipient  contre  le  bord  supérieur  d'un 
(le  ses  côtés,  après  quoi  l'on  fait  descendre  Técrémeur  dans 
le  récipient;  de  cette  manière,  toute  la  crème  qui  y  est 
contenue  se  trouve  recueillie  d'un  coup  dans  l'écrémeur  et 
séparée  du  lait. 

L'écrémeur  est  représenté  séparément  fig.  i6  et  17. 

Avant  d'introduire  l'écrémeur  dans  le  récipient,  on  peut 
r<^gler  le  niveau  du  liquide  contenu  dans  le  récipient  de  ma- 
nière que  le  récipient  ne  contienne  guère  que  de  la  crème. 
Si  le  niveau  du  liquide  est  trop  élevé,  on  peut  en  soutirer, 
ou  si  le  niveau  est  trop  bas,  en  ajouter  sans  agiter. 

En  effectuant  le  refroidissement  du  lait  dans  des  vases 
formés  de  la  manière  ci-dessus  décrite,  on  obtient  rapidement 
i:ne  épaisse  couche  de  crème,  et  la  montée  de  la  crème  peut 
se  produire  dans  un  espace  de  temps  de  1  à  10  heures,  sui- 
vant la  largeur  des  étroits  espaces  contenant  le  lait  et  la  hau- 
tour  de  ces  espaces. 

Pour  effectuer  une  montée  très  rapide  de  la  crème  sans 
refroidir  les  vases  au  moyen  d'eau  froide ,  je  donne  aux  cel- 
lules une  largeur  d'environ  i3  millimètres  sur  une  profondeur 
variant  de  i5""5  à  3i  centimètres  ou  même  à  fia  centimètres 
pour  obtenir  une  couche  de  crème  épaisse,  mais  il  est  habi- 
tuellement désirable  de  donner  aux  cellules  une  largeur  un 
peu  plus  grande;  toutefois  je  préfère  qu'elle  n  excède  pas  7Ô 
à  100  millimètres. 


Brevet  n"  103931,  en  date  du  8  novembre  1888. 

A  M.  NoiRET,  pour  un  système  de  châssis  double  enfer 
pour  couches  avec  charnières  pour  montage  et  démontage  in- 
stantané et  monture  à  sabots,  s' adaptant  sur  bois  ou  sur  terre, 

PI.  VI,  fig.  1  à  17. 

Le  châssis  de  couche  est  construit  entièrement  en  fer  et 


toutes  ses  dispositions  ont  été  calculées  en  vue  d'obtenir  un 
poids  minimum  uni  à  une  grande  solidité  tout  en  laissant  la 
piu5  large  place  aux  rayons  du  soleil ,  permettant  le  déplace- 
ment, le  montage  et  le  démontage  d'une  façon  excessivement 
rapide  et  facile,  et  gagner  ainsi  un  temps  précieux,  à  cer- 
taines époques  de  l'année  surtout 

Vis;.  1,  ensemble  du  châssis  vu  en  perspective. 

Fig.  3 ,  élévation  du  châssis. 

Fig.  3.  plan. 

Fig.  4<  élévation  décote. 

Fig.  5  à  7,  charnières ,  pour  le  montage  et  le  démontage 
instantanés. 

Fig.  8  à  1 1 ,  faces  et  profils  des  guides  forçant  le  châssis 
relevé  à  toml>er  exactement  et  sans  déviation  sur  son  opposé. 

Fig.  la,  perspective  du  sabot  destiné  à  recevoir  rarbaléfrîer 
de  la  forme  de  montage. 

Fig.  i3,  profil  de  la  charnière,  le  châaais  étant  fermé. 

Fig.  14 «  profil  de  la  charnière,  le  châssis  étant  relevé  et 
reposant  sur  son  opposé. 

Fig.  lô  à  17,  partie  supérieure  du  châssis  en  plan  et  profils; 
support  destiné  à  assurer  la  rigidité  entre  toutes  les  fermes. 

Les  principales  dispositions  de  notre  système  peuvent  se 
résumer  conHne  suit  : 

La  couche  se  compose  d'un  certain  nombre  de  fermes  des- 
tinées à  supporter  les  châssis  et  composées  de  deux  arbaié- 
triers  i4 ,  en  fer  â  U  et  d'un  entrait  e  en  fer  rond  pour  empê- 
cher leur  écartement.  Ces  fermes  sont  espacées  de  1  mètre 
d'axe  en  axe. 

L*extrémité  inférieure  de  chaque  arbalétrier  est  munie  d'un 
sabot  S  qui  vient,  à  volonté ,  s'adapter  ou  sur  une  traverse  en 
bois  de  45  millimètres  d'épaisseur  ou  se  reposer  sur  la  terre. 

La  traverse  est  posée  sur  la  couche  elle-même  de  façon  à  en 
suivre  le  mouvement  de  tassement;  elle  empêche  ainsi,  par 
son  peu  de  conductibilité  du  calorique ,  fonte  déperdition  de 
chaleur. 

Les  sabots  S  sont  munis,  à  l'intérieur,  de  deux  oreilles 
percées  de  trous  dans  lesquels  viennent  se  fixer  des  tringles  J 
pour  maintenir  la  distance  de  1  mètre  entre  les  fermes. 

Pour  le  même  motif,  un  support  double  n  est  fixé  à  la 
partie  supérieure  de  chaque  ferme;  ces  supports,  percés  aussi, 
reçoivent  un  fer  à  U  d  qui  maintient  l'écartement. 

La  disposition  d'un  fer  à  U  en  il,  à  la  rencontre  de  deux 
châssis,  permet  à  l'eau  de  pluie  ou  autre  tombant  sur  les 
châssis  de  s'écouler  tans  atteindre  l'intérieur  par  le  canal  du 
fer  à  U,  en  À. 

Dans  le  même  but,  on  a  utîUsé  le  fer  d  au  faitage,  l'eau 
tombant  à  la  partie  supérieure  est  recueillie  par  ce  fer  â  U  ^ 
conduite  â  l'extérieur.  Cette  disposition  en>pêche  aussi  com- 
plètement toute  communication  avec  l'air  extérieur  et,  par 
conséquent,  toute  fuite  de  calorique  per  les  joints. 

Les  snbots  portent  une  rainure  r  dam  laqudle  vient  s'ad- 
apter le  fer  à  L  terminant  les  châssis  à  la  base  B. 

Chaque  châssis  porte  1  mètre  de  largeur  il  est  fait  avec  trois 
fers  à  T  F,  h^,  deux  petits  bois  y,  espacèi  de  33  centimètres,  ce 
qui  donne  une  mesure  courante  pour  le  vitrage. 

Les  fers  de  la  pente  F*  et  les  petits  bois /viennent  reposer 
sur  le  fer  cornière  B  et  sont  rivés  avec  lui;  ce  fer  cornière  B 
reçoit  les  verres  â  la  partie  inférieure  et  s'appuie,  ainsi  qu'il 
a  été  dit,  dans  la  rainure  des  sabots,  le  châssis  étant  fermé. 

Une  partie  importante  de  notre  système  c'est  la  charnière 
C,  à  démontage  et  remontage  instantané  avec  l'aide  d*unseul 
ouvrier. 

Cette  charnière,  composée  d'une  partie  mâle  M  et  d'une 
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partie  femeUe  O,  »e  monte  en  deux  secondes  et  se  démonte 
de  même,  sans  clef  ni  outil  quelconque,  par  un  simple  mouve- 
ment de  droite  à  gauche  pour  dégager  ta  partie  femelle.  Un 
éridement  v  a  été  ménagé  pour  faciliter  ce  mouvement  dans 
une  position  déterminée  et  empêcher  que  les  deux  parties  se 
démontent  lorsqu'on  désire  que  la  charnière  agisse  en  dehors 
dû  démontage,  car  ce  système  n'empêche  pas  de  rahattre 
complètement  un  diâssis  sur  son  opposé  quand  cela  est  néces- 
saire pour  le  travail  de  la  couche. 

Les  deux  châssis  opposés  portent,  rivés  à  droite  et  à  gauche, 
des  guides  G  sur  le  fer  F.  Ces  guides,  formés  de  deux  par- 
ties g  et  g'  entrant  Tune  dans  Tautre,  dirigent  et  ensuite  main- 
tiennent le  châssis  que  Ton  développe  sur  le  châssis  opposé. 

Chaque  châssis  est  muni  d-une  poignée  P  pour  le  soulever 
et  rouvrir  en  partie  ou  complètement 

Il  suffit,  pour  le  maintenir  levé,  de  disposer  comme  les  jar- 
diniers le  font  déjà  aujourd'hui ,  une  latte  munie  de  crans  à 
diverses  hauteurs,  pour  soutenir  le  châssis  à  sa  convenance. 

La  couche  se  composera  donc  d'autant  de  parties  de  i  mètre 
de  longueur  qu'il  sera  nécessaire,  les  châssis  s'ajoutant  les 
uns  à  la  suite  des  autres  par  le  moyen  des  fermes  A  décrites 
plus  haut. 

Les  principaux  avantages  de  notre  système  se  résument 
ainsi  : 

Montage  et  démontage  instantanés,  facilité  de  travail  par 
Tapplication  de  notre  charnière  pour  la  manoeuvre  des  châssis 
avec  un  seul  ouvrier,  légèreté,  solidité,  utilisation  de  tout  le 
terrain  de  couche  pour  la  culture,  conservation  complète  du 
calorique  à  la  hase  et  à  la  partie  supérieure. 

ADDrnoif  en  date  du  1 1  mai  1889. 

PLVI,âg.  i8àaa. 

Cette  addition  comprend  divers  perfectionnements  qui  ont 
pour  iNit,  tout  en  laissant  les  dispositions  générales  de  nos 
châssis  doubles  en  fer  pour  couches,  d*en  augmenter  encore 
les  avantages. 

Flg.  18,  châssis  en  élévation  et  charnière. 

Fig.  19,  châssis  en  plan  et  charnière. 

Fig.  ao,  vue  latérale  du  châssis. 

Fig.  ai ,  détail  du  nouveau  sabot. 

Fig.  la ,  détail  d'une  charnière. 

Les  dispositions  de  nos  nouveaux  perfectionnements  se  ré- 
sument ainsi  : 

Dans  notre  système,  la  base  B  du  châssis  venait  se  reposer 
dans  la  rainure  du  sabot  et  eo  avant  de  la  traverse ,  dans  ce 
perfectionnement  1a  base  vient,  au  moyen  de  la  modification 
apportée  audit  sabot,  tomber  sur  la  traverse  en  bois;  cette 
disposition  nouvelle  empêche  l'introduction  d'air  extérieur  à 
vcrfonté,  par  l'intervalle  supprimé  entre  le  fer  B  et  la  traverse 
en  bois. 

Les  fermes  A  sont  modi6éet  en  ce  sens  que  pour  éviter  plus 
complètement  la  flexion ,  l'entrait  est  formé  d'une  pièce  cintrée 
venant  passer  dans  un  anneau  en  8  rivé  au  sommet  et  ft>rmant 
poinçon  et  laissant  place  â  la  dilatation. 

Suivant  qu'on  désire  le  châssis  démontable  ou  non,  on  em- 
ploiera notre  système  de  charnières  déjà  breveté  ou  encore 
celle-ci  de  notre  nouvelle  invention,  charnière  formée  de 
deux  maillons  en  O  dans  une  position  perpendiculaire  l'un  â 
l'autre,  fig.  a  2,  et  destinée  à  remplacer  surtout  les  charnières 
lestes  couramment  par  les  maraîchers  avec  du  fil  de  fer. 

Les  guides  g  ont  été  aussi  modifiés  en  les  arrondissant  et  en 
les  rq^ertant  tout  a  la  partie  basse  du  châssis. 


En  résumé,  nous  revendiquons  le  perfectionnement  de  la 

fabrication  et  de  l'exploitation  non  seulement  des  châssis 

I    doubles  en  fer  avec  charnières  â  démontage  et  remontage  in- 

1    s  tan  ta  nés,  mais  encore  de  toutes  les  modifications  contenues 

ci-dessus,  sabot  pour  intercepter  l'air  extérieur,  charnière  en 

double  O,  entrait  de  ferme  de  châssis  démontable  et  guide«. 


Brevet  n"  193998,  en  date  du  9  novembre  1888, 

A  MM.  PoBTEViN,  RovART  et  C'%  pour  des  machines  à 
laver  les  moales  en  général  et  particulièrement  ceux  à  fro- 
mage. 

PI.  VU. 

Les  machines  représentées  se  complètent  l'une  et  l'autre, 
elles  sont  destinées  â  laver  les  deux  parties  du  même  oioule 
que' nous  avons  pour  type. 

C^est  un  moule  à  fromage  des  plus  usités  :  il  se  compose 
d'une  planchette  plane  en  bois  et  d'un  cylindre  en  tôle  per- 
forée, ouvert  aux  deux  bouts  et  de  dimensions  variables. 

La  machine,  fig.  1,  opère  le  lavage  des  cylindres  d'une 
façon  continue. 

Elle  se  compose  d'un  bâti  en  fonte  portant  k  sa  partie  anté- 
rieure une  cuvette  demi-circulaire  en  fonte  ou  en  tôle.  Les 
moules  cylindriques  sont  portés  par  une  grande  roue  formée 
de  quatre  bras  évidés;  dans  l'évidement  de  chacun  de  ces  bras 
se  trouvent  une  paire  de  galets  de  friction  et  une  paire  de 
brosses  cylindriques,  le  sens  d'entraînement  des  galets  étant 
inverse  do  sens  de  rotation  des  brosses. 

Lorsque  le  bras  arrive  â  la  position  supérieure  les  galets  et 
les  brosses  s'écartent  de  façon  â  permettre  d'enlever  le  moule 
lavé  et  de  le  remplacer  par  un  autre.  Ce  mouvement  est  obtenn 
par  un  galet  mobile  avec  le  bras  qui  vient  s'appuyer  sur  une 
came  fixe  au  centre  du  système  et  qui,  par  l'intermédiaire  de 
deux  petites  bielles,  écarte  un  des  galets  de  friction  et  une  des 
brosses. 

Il  ne  nous  reste  plus  qu'à  décrire  la  commande  de  ces  di- 
vers mouvements. 

A  la  partie  postérieure  du  bâti  se  trouve  un  arbre  creux  de 
gros  diamètre  sur  lequel  sont  montées  les  deux  poulies  de 
commande  l'une  fixe,  l'autre  folle. 

Cet  arbre  porte,  à  la  partie  moyenne,  un  double  engrenage 
sur  lequel  engrènent,  avec  mouvement  planétaire ,  les  quatre 
pignons  de  commande  des  brosses  et  les  quatre  pignons  de 
commande  des  galets. 

Les  quatre  autres  brosses  et  les  quatre  autres  galets  sont 
commandés  par  les  premiers  au  moyen  de  pignons  égaux. 

On  comprend  que  l'arbre  creux  en  tournant  fasse  mouvoir 
toutes  les  brosses  et  tous  les  galets  dans  le  sens  voulu. 

Il  faut,  de  plus,  que  la  grande  roue  tourne  de  fa^on  à  venir 
plonger  successivement  chacun  de  ses  bras  dans  l'eau. 

Ce  dernier  mouvement  est  obtenu  par  les  poulies  de  com- 
mande générale  au  moyen  d*un  renvoi  d'engrenages  sur  le 
côté  avec  retour  dans  l'axe  où  le  dernier  engrenage  denté  est 
calé  sur  un  arbre  passant  dans  l'arbre  creux  de  commande  el 
sur  lequel  la  grande  roue  est  calée  à  la  partie  antérieure. 

Dans  cette  description  nous  n'avons  parié  que  d'une  seule 
paire  de  galets  guidés  por  bras. 

Il  est  bien  entendu  que  nous  nous  réservons  la  faculté  d'en 
placer  d'autres  aux  points  convenables  pour  assurer  un  gui^ 
dage  parlait 

Il  est  entendu  également  que  nous   nous  réservons  de 
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prendre  telle  disposition  qui  nous  conviendra  pour  permettre 
le  lavage,  par  la  même  machine,  de  moules  cylindriques  de 
différents  diamètres.  Un  des  moyens  qu*on  pourrait  employer 
dans  ce  cas  consisterait  dans  remploi  d'un  jeu  de  roues 
dentées  et  pignons  de  différents  diamètres^  de  la  même  façon 
que  dans  les  tours  à  ûleter. 

La  machine  représentée  6g.  a  est  destinée  à  laver  les  plan- 
chettes sur  lesquelles  se  placent  les  parties  cylindriques  des 
moules. 

Nous  prendrons  les  types  de  la  planchette  carrée. 

La  machine  se  compose  essentiellement  de  quatre  brosses 
cylindriques,  à  axe  horizontal,  placées  deux  par  deux  en  re- 
gard l'une  de  l'autre. 

Les  planchettes  sont  poussées  entre  ces  brosses  par  un  le- 
vier à  contrepoids  dont  le  retour  est  obtenu  par  une  roue 
dentée  commandée  par  une  vis  sans  un. 

Le  passage  de  la  planchette  est  assuré  par  six  galets  cylin- 
driques alternant  avec  les  brosses;  les  galets  inférieurs  sont 
commandés  par  des  roues  dentées  et  vis  sans  iin.  Leur  axe 
est  fixe;  les  galets  supérieurs  ne  sont  coomiandés  que  par  la 
pression  exercée  par  eux  sur  la  planchette  parTintermédiaire 
de  ressorts  de  tension;  Técartement  des  galets  se  règle  au 
moyen  de  vis. 

Les  brosses  supérieures  et  inférieures  sont  mobiles  de  façon 
à  racheter  et  la  différence  d'épaisseur  des  planchettes  et  l'usure 
des  brosses.  Leur  écartement  est  réglé  par  des  écrous  mobiles 
glissant  sur  des  vis  commandées  par  des  pignons  d'angle  qu'on 
peut  actionner  simultanément  au  moyen  de  volants  à  main. 

Des  jets  d'eau  sous  pression  arrosent  constamment  les  brosses 
et  les  planchettes  et  l'eau  retombe  dans  une  cuvette  ménagée 
sous  le  bâti  de  la  machine. 

Les  brosses  reçoivent  leur  mouvement  d'un  cordon  s'en- 
roulant  sur  un  volant,  sur  l'arbre  duquel  est  calée  une  poulie 
de  commande. 

Le  sens  du  mouvement  des  brosses  est  inverse  de  celui  des 
planchettes. 

Pour  obtenir  la  distribution  des  planchettes ,  elles  sont  emr 
pilées  les  unes  sur  les  autres  entre  des  guides  et  sont  poussées 
par  le  levier  dont  nous  avons  parlé  plus  haut 

Elles  retombent  à  la  sortie  dans  un  panier. 

n  est  facile  de  comprendre  que  cette  machine  peut  servir 
à  laver  des  planchettes  de  dimensions  différentes,  rondes, 
carrées^  rectangulaires,  etc. 

Il  suffit  pour  cela  de  disposer  des  guides  convenables. 

En  résumé,  nous  revendiquons  les  différentes  parties  des 
machines  décrites  plus  haut,  destinées  au  lavage  rapide  et  au- 
tomatique des  moules  à  fromage  et  autres  substances,  sans 
exclure  les  autres  dispositions  mécaniques  permettant  d'arriver 
au  même  but. 

Nous  revendiquons  également  l'ensemble  des  organes  for- 
mant les  Diachines  telles  qu'elles  sont  décrites  plus  haut. 


BiiEVST  u"  194016,  en  date  du  lo  novembre  1888, 

A  Jfef.  Dacos,  pour  des  perfectionnements  aux  appareils 
pulvérisateurs, 

W.  V,  fig.  1  i  6, 

La  présente  invention  a  pour  objet  des  perfectionnements 
que  j*ai  apportés  dans  la  construction  des  appareils  pulvérisa- 
teurs pour  le  traitement  des  maladies  de  la  vigne  et  autres 
plantes. 

Ces  perfectionnemeafts  ont  surtout  pour  but  de  rendre  pAus 


commode  l'emploi  de  œs  appareils  en  fsidlitant  en  méoie 
temps  leur  réparation  et  leur  entretien. 

Fig.  1,  l'appareil  vu  de  profil,  montrant  la  nouvelle  dispo- 
sition de  la  bielle  de  commande  du  piston  eompressenr 
d'air. 

Fig.  a ,  ensemble  de  la  lance  de  pulvérisation. 

Fig.  3,  coupe  verticale  de  la  soopope  de  réglage  du  jet 

Fig.  5,  aiitre  dtspositHin  du  jet  pemaettant  d'attacfoer  la 
vigne  de  face. 

i.résenrotr. 

B,  cylindre  à  air 

C,  tige  du  piston. 

D,  bielle  de  commande. 

£»  levier  de  manoDuvre  de  la  lige  C. 

F,  lance  de  pulvérisation. 

G ,  coude  venant  se  réunir  par  un  ixofmi  de  eaoutdiouc  aa 
tuyau  placé  à  la  partie  infi&rieHiedu  ré»nroir. 

H,  boite  à  soupape. 

I,  siège  de  la  soupape. 

J,  soupape  constituée  par  deux  rondelles  K  et  L  montées 
sur  la  tige  M  filetée  à  aon  eatrémiié  et  gvidée  à  l'autre. 

K,  écrou  de  tension  de  la  soupape  J,  muni  des  denx  ta- 
quets N  pouvant  venir  s'engager  dans  le  cnm  O  placé  sur  le 
couvercle  P  de  la  boite  H, 

R,  jet  de  pulvérisation. 

S,  raccord  fermé  par  on  booehon. 

T,  raccord  ûkté  joint  à  la  lance  de  pulvérisation. 

Dans  les  appareils  similaires  existants,  la  tige  du  piston 
compresseur  d'air  était  actiennée  par  un  levier  articulé  sur  un 
point  fixe,  ce  qui  nécessitait,  par  suite,  que  la  tige  elle-même 
soit  articulée  sur  le  piston. 

Dans  la  disposition  que  j'ai  imaginée  et  qui  est  représentée 
fig.  1,  le  levier  de  manœuvre  E  de  la  tige  G  est  articulé  en  a 
sur  la  numette  D  qui  oseille  antonr  du  point  è.  0  en  résulte 
que  la  tige  G»  guidée  par  le  presse-étmipe  du  couvercle  do 
cylindre,  est  toujours  maintenue  dans  le  sens  de  son  axe  et  ne 
risque  pas  d'être  faussée. 

Dans  les  appareils  similaires,  l'écoulement  du  liquide  se 
fait  par  l'intermédiaire  de  robinets  d'un  maniement  peu  com- 
mode et  d'un  remplacement  difictk. 

La  disposition  que  j'ai  imaginée  et  qui  est  repré9entée 
fig.  a  et  3  a  pour  objet  de'permettrt  Tarrèt  instantané  du  jet, 
et  cela  d'une  façon  commode  sn  meyen  d'an  dispositîf  £adie- 
ment  changeable  ou  réparable  consistant  en  une  soupape  Jlf 
munie  d  une  rondeUe  en  caoutchouc  £  reposant  sur  le  siège  / 
et  maintenue  en  place  par  la  rondelle  en  caoutchouc  J  faisant 
ressort  en  s'appuyant  sur  le  converde  P.  Cette  soupape  If  se 
soulève  sous  l'inffuence  de  k  pression  du  liquide  pour  lui 
donner  passage,  et  il  suffit  d'appuyer  le  pouce  sur  l'écroa  K 
pour  interoepter  le  jet  intlantanénoent  Par  ce  moyen  simple 
le  liquide  à  pulvériser  n'est  employé  qu'où  il  est  besoin  et  sans 
aucune  perte.  Quand  on  vent  arrêter  Téconlement  d*une  ù^ 
^n  définitive,  il  suffît  d'engager  sous  le  cran  o  les  oreilles  H 
de  l'écrouli  qui  iak  alors  appuyer  par  la  tigelf  k  ronddkl 
sur  le  siège  /. 

Fig.  4  et  ô,  perladionnement  que  j'ai  apporté  dans  Téta- 
blissemeot  du  jet  propreaient  dit 

Avec  la  disposition  de  k  fixera  à  ^  qui  est  presque  temfakfais 
à  celle  déjà  usitée  dans  ks  apparoik  skoilaîres,  on  voit  qœ 
Ton  peut  traiter  k  vigne  pardessus* 

Pour  k  traiter  punlessotts,  il  suffît  de  retourner  le  jet  es 
mettant  k  boite  R  en  dessus  de  la  knce. 

Pour  la  traiter  en  kce,  on  prendra  k  disposition  repié» 
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•entée  fig.  5  en  vissant  sur  la  hnte  le  raccord  5  et  en  met- 
tant le  bouchon  de  ce  raccord  au  raccord  T, 

En  résumé,  je  reveo^que  comme  ma  propriété  Tappareil 
ci-dessus  décrit  et  représenté  et  caractérisé  par  la  nouvelle 
disposition  de  manœuvre  décrite  et  spécifiée ,  par  la  soupape 
permettant  larrèt  instantané  du  jet, et  enfin  parla  disposition 
spéciale  du  jet  puhrénsateor  devenu  interchangeable  et  per- 
mettant de  traiter  ia  vigne  ou  les  autres  plantes  sous  toutes 
les  faces  et  cela  sans  le  secours  de  pièces  supplémentaires. 

Je  me  réserve  d'ailleurs  d'exécuter  mon  appareil  de  toutes 
formes  et  grandeur  et  en  toutes  matières  convenables, 
pourvu  que  l*économie  essentielle  de  mes  dispositions  sub- 
siste. 

ADDmoif  en  date  du  ad  avril  1889. 

PL  V,  fig.  7. 

Les  perfectionnements,  objet  de  cette  addition,  se  rap- 
portent à  la  lance  et  à  la  soupape  régulatrice  du  jet. 

La  soupape  régulatrice  A  montée  dans  la  boHe  B,  an  lien 
d*ètre  constituée  conmie  dans  mon  brevet  principal,  consiste 
en  une  simple  membrane  en  caoutchouc  maintenue  par  son 
bord  circulaire  entre  fépanlement  de  la  boite  B  et  le  cou- 
vercle C.  On  appuie  sur  cette  membrane  pour  modérer  la 
pression  ou  pour  arrêter  momentanément  la  sortie  du  Uquîde 
an  moyen  d'un  poussoir  p  dont  ia  tige  traverse  le  couvercle  C 
et  est  surmontée  d'une  espèce  d*écrou  à  oreilles  e. 

La  lance  /  vissée  à  l'extrémité  du  tuyau  t  se  termine  par 
me  sorte  d'embouchure  m  ;  une  vis  v  à  pointe  triangulidre 
sert  à  diviser  plus  ou  moins  le  jet  de  liquide. 

On  comprend  facSement  le  fonctionnement  de  ma  nouvelle 
soupape  régulatrice;  le  liquide  venant  du  réservoir  arrive  par 
l'orifice  0,  soulève  la  membrane  A  et  sort  de  la  boite  B  par 
le  tuyau  t  de  la  lance  /. 

Lorsqu'on  veut  modérer  la  sortie  du  liquide,  on  appuie 
avec  le  pouce  sur  le  poussoir  p  pour  rapprocher  la  membrane 
A  de  l'orifice  o  et  ponr  arrêter  complètement  le  jet,  après 
avoir  pressé  sur  le  poussoir  jusqu'à  ce  que  la  menUirane 
ferme  l'orifice  o,  on  fait  tourner  l'écrou  e  et  le  poussoir  se 
trouve  maintenu  par  la  fermeture  à  baïonnette/ 

La  lance  /  qui  est  spécialement  destinée  au  traitement  des 
arbres  fruitiers  ou  espaliers  est  munie  du  coupe-jet  à  vis  v 
qui  permet  de  pulvériser  le  liquide  à  une  plus  ou  moins 
grande  distance  en  approchant  ou  en  éloignant  la  pointe  py- 
ramidale du  centre  de  la  veine  liquide. 

Ayant  ainsi  décrit  et  représenté  mes  nouveaux  perfection- 
nements, j'en  revendique  la  propriété  exclusive  conformé- 
ment à  la  loi,  en  fiiisant  remarquer  qu'ib  consistent  essen- 
tiellement : 

1*  Dans  la  nouvelle  disposition  de  la  soupape  de  réglage  du 
jet,  constituée  par  Une  membrane  en  caoutchouc  B  appro- 
cëée  plus  ou  moins  de  l'orifice  o  à  l'aide  d'un  poussoir  p 
maintenu  en  position,  quand  on  arrête  le  jet  par  la  fermeture 
à  baïonnette/. 

2*  Dans  la  disposition  particulière  de  la  lance  /  terminée 
par  une  embouchure  m  et  munie  d'une  vis  v  dont  la  pointe 
sert  à  pulvériser  le  jet  à  une  plus  ou  moins  grande  distance, 
comme  je  l'ai  décrit  et  dans  le  bat  spécifié. 


BaivBT  n*  194106,  en  date  da  i4  novembre  1888, 

A  M,  Aliès,  pour  une  pince  pour  la  ligature  au  bouchon 
de  toutes  sortes  de  greffages. 

PiV. 

La  présente  invention  a  pour  objet  un  nouveau  système  de 
pinces  destinées  à  permettre  l'exécution  de  mon  système  de 
greffe  aérienne  pour  la  vigne.  Dans  ce  procédé ,  les  deux  sar- 
ments à  réunir  sont  préalablement  découpés  suivant  une 
forme  qui  en  facilite  le  rapprochement;  après  l'assemblage, 
on  fait  la  ligature  en  comprimant  sur  la  greffe  les  deux  moi- 
tiés d'un  même  bouchon  de  liège  que  l'on  maintient  ainsi 
parfaitement  serrées  par  un  certain  noqibre  de  fils  de  fer  liés 
en  conséquence. 

Pour  faciliter  cette  ligature,  j'ai  composé  une  pince  dont  la 
description  suit  et  qui  est  représentée  à  titre  de  spécimen  sur 
les  dessins. 

Fig.  1,  perspective  de  la  pince  vue  du  côté  oi^K>sé  au  res- 
sort. 

Fig.  2 ,  élévation  du  côté  du  ressort  de  la  pince  en  traits 
pleins  ouverte  et  fermée  en  traits  discontinus. 

Cette  pince  se  compose  de  deux  branches  A  et  B,  articulées 
en  O  à  leur  partie  inférieure  et  portant  à  leur  partie  supé- 
rieure des  mâchoires  rondes  C  formées  par  six  lames  de  tôle 
soudées  entre  elles;  ces  mâchoires  sont  en  outre  munies  de 
pointes  D  au  nombre  de  quatre  et  destinées  à  piquer  les  deux 
parties  du  bouchon  et  à  maintenir  chacune  d'elles  adhérente  à  la 
mâchoire  correspondante.  Deux  tiges-guides  E  fixées  à  l'une 
des  mâchoires  maintiennent  le  bouchon  à  la  hauteur  voulue 
dans  les  mâchoires  ouvertes  et  avant  qu'il  n'ait  été  piqué  sur 
les  pointes  D.  Les  lames  des  mâchoires  C  sont  groupées  deux 
à  deux  laissant  entre  elles  un  intervalle  assez  faible  mais  suf- 
fisant pour  donner  passage  aux  fils  de  ligature. 

Les  branches  AelB  sont  manœnvrées  au  moyen  de  deux 
poignées  F  et  G  articulées  en  i  à  leur  partie  supérieure  et 
munies  à  leur  partie  intérieure,  l'une  d^une  pointe  ou  tenon 
J,  l'autre  d'une  plaque  â  trous  K  ou  crémaillère  articulée  sur 
la  poignée  G;  cette  pointe  peut  rentrer  dans  l'un  des  trous  de 
ta  plaque  K  de  façon  â  maintenir  tes  mâchoires  fermées  mal- 
gré le  ressort  antagoniste  L  qui  tend  constamment  à  ouvrir 
lesdites  mâchoires.  Ce  ressort  D  est  formé  d'une  lame  de 
métal  enroulée  sur  elle-même,  de  manière  à  former  une 
spirale,  mais  les  extrémités  du  cylindre  formé  se  terminent 
en  pointes  susceptibles  de  rentrer  à  l'intérieur  de  la  partie 
cylindrique,  sous  l'influence  de  ia  pression  exercée  sur  les 
branches. 

Les  poignées  articulées  en  M  sur  les  branches  sont  munies 
départies  rondes  pour  en  adoucir  le  contact  avec  la  main;  ces 
parties  arrondies  peuvent  être  obtenues  au  moyen  de  pièces 
de  bois  rapportées  ou  bien  par  des  lames  de  fer  convenable* 
ment  arrondies. 

La  greffe  Aliës  ci-dessus  décrite  est  desUnée  à  appliquer  la 
ligature  au  bouchon  de  liège  sur  toutes  sortes  de  greffes  : 
greffe  anglaise  ou  en  fente  pleine,  greffe  Cadillac,  etc.,  qui 
dies-mêmes  s'appliquent  soit  k  la  greffe  en  place  souterraine, 
soit  à  la  greffe  aérienne. 

Manière  de  se  servir  de  la  pince.  —  La  pince  Aliès  peut 
s'appliquer  de  trois  manières  différentes.  La  greffe  étant  exé- 
cutée sur  place  de  la  manière  qu'on  préfère  se  ligature  de  la 
manière  suivante  : 

1**  On  prend  les  deux  moitiés  de  bouchon  qu'on  a  mis 
tremper  la  veille;  on  les  rassemble  comme  si  on  voulait  re- 
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constituer  ]e  bouchon.  Dans  cet  étnt,  on  place  le  bouchon 
dans  les  mâchoires  en  les  faisant  reposer  sur  les  deux  petites 
branches  de  fil  de  fer  et  en  ayant  soin  de  mettre  le  joint  dans 
Taxe  de  la  pince.  On  serre  légèrement,  les  deux  petites 
pointes  fixées  aux  mâchoires  pénètrent  dans  le  liège  et  font 
adhérer  chaque  moitié  de  bouchon  à  la  mâchoire  correspon- 
dante. Ouvrant  alors  la  pince.  Ton  engage  la  greffe  entre  les 
deux  moitiés  de  bouchon  et  Ton  serre  assez  fortement  pour 
que,  grâce  à  la  souplesse  du  liège,  le  sarment  tasse  son  loge- 
ment dans  le  bouchon,  que  les  deux  parties  de  celui-ci  vien- 
nent se  rejoindre  et  que  le  joint  soit  presque  imperceptible. 

A  ce  moment,  pour  maintenir  les  deux  parties  jointes  pen- 
dant qu  on  va  lier,  on  abat  la  crémaillère  qui  maintient  les 
deux  branches  en  position.  L'ouvrier  ayant  les  deux  mains 
libres  pour  ligaturer  passe  les  fils  de  fer  qui  font  le  tour  du 
bouchon  (ces  fils  de  Ter  n"  i  ou  3  doivent  être  coupés  da- 
vance  par  longueur  de  12  centimètres  environ).  Il  les  fixe  par 
quelques  torsions  avec  les  doigts. 

Le  greffage  sur  table,  soit  avec  la  main  libre,  soit  avec  un 
appareil,  s'exécute  toujours  assis  devant  une  table  de  la  ma- 
nière suivante  : 

a**  Greffage  sur  table  racines  oa  boatares  avec  la  pince  libre, 
—  La  ligature  s'opère  comme  pour  la  greffe  sur  place.  Mais, 
lorsque  la  greffe  est  enserrée  par  la  pince,  on  place  les  man- 
ches de  celle-ci  entre  les  genoux  qui  servent  d'étau  pour 
maintenir  la  pince  et  on  a  ainsi  les  deux  mains  libres  pour 
ligaturer. 

3*  Greffage  sur  table  racines  ou  boutures  avec  un  appareil,  — 
Cet  appareil  est  une  pièce  en  fonte  percée  à  une  des  extré- 
mités de  trois  trous  qui  servent  à  le  fixer  sur  une  table  quel- 
conque au  moyen  de  pointes  ou  de  vis.  A  l'autre  extrémité  il 
se  divise  en  deux  parties  portant  cbacune  deux  vis  pointues. 
On  prend  la  pince  et  on  la  place  entre  ces  deux  parties  ou 
mors,  de  manière  que  les  extrémités  de  ces  vis  rentrent  dans 
quatre  trous  pratiqués  en  N  sur  une  des  branches  de  la  pince. 
Ensuite  on  serre  fortement  les  vis.  Par  ce  moyen,  la  pince  est 
ainsi  fixée  solidement  à  l'appareil  et  on  a  les  mains  libres 
pour  exécuter  etbgaturer  les  greffes.  On  n*a  qu'à  dévisser  sim- 
plement les  deux  vis  de  droite  pour  retirer  la  pince. 

En  résumé,  je  revendique  ma  nouvelle  pince  dite  pince 
Âliès,  caractérisée  par  les  dispositions  ci-dessus  décrites  et 
ainsi  qu'il  a  été  représenté. 


Brevet  n"  194491,  en  date  du  1"  décembre  1888, 
A  M.  PiLLON,  pour  un  système  de  pulvisouffiet  Pilton. 


(Extrait.) 
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L'invention  consiste  dans  la  combinaison  que  j'ai  réalisée 
du  soufflet  vulgaire  de  ménage  avec  les  appareils  de  pulvéri- 
sation des  liquides  appartenant  à  la  classe  d'appareils  désignés 
usuellement  sous  le  nom  de  pulvérisateurs,  vaporisateurs,  etc. 
De  là  le  nom  de  pulvisouffiet  que  je  donne  à  mon  nouvel  in- 
strument résultant  de  cette  combinaison. 

Je  réalise  pratiquement  cette  combinaison  nouvelle  en 
adaptant  d'une  façon  simple,  commode  et  sûre,  le  pulvéïûsa- 
îeur  sur  le  bec  ou  ajutage  du  soufflet  dont  les  manches  ser- 
vent dès  lors  à  porter  le  tout. 

En  même  qu'il  sert  de  support,  le  bec  du  soufflet  produit 
le  jet  d'air  sous  pression  qui  donne  naissance,  soit  directe- 
ment, soit  par  l'intermédiaire  d'un  ajutage  à  demeure,  au  jet 
de  liquide  pulvérisé.  Cette  combinaison  comporte  certains 


détails  d'adaptation  dont  on  se  rendra  facilement  coaipte  eo 
se  reportant  au  dessin. 

Fig.  1,  pulvifloufflet  dans  lequel  s'applique  un  polvérisateor 
de  forme  ordinaire  avec  le  soufflet  agissant  directement. 

Fig.  a ,  le  pulvérisateur  est  à  double  effet  foactionnaot  par 
l'intermédiaire  d'un  ajutage  à  demeure. 

Fig.  3,  Je  pulvérisateur  est  simple  et  également  a  ajutage 
intermédiaire. 

Comme  on  le  voit  fig.  1,  le  bec  a  du  soufflet  est  muni  â  son 
extrémité  d'une  partie  cylindrique  et  d'an  ergot  b;  quand  on 
introduit  le  soufflet  dans  l'appareil,  l'ergot  b  passe  librement 
dans  la  rainure  c  pratiquée  dans  un  tube  d  traversant  le  col  du 
pulvérisateur/;  on  fait  faire  un  demi-tour  au  soufflet  qui,  se 
trouvant  alors  dans  sa  position  normale,  ne  forme  plus  qu'un 
appareil  avec  le  pulvérisateur;  le  bec  se  trouve  joste  en  face 
du  tube  g  plongeant  jusqu'au  fond  du  vase.  L'embase  b'  sert 
de  point  d'appui  et  d'arrêt. 

Dans  les  figures  a  et  3,  l'adaptation  du  soufflet  est  la  même, 
la  disposition  du  pulvérisateur  change,  la  pression  d'air  esl 
faite  dans  une  chambre  A  qui  la  distribue  par  on  seul  tube 
souffleur  i^  fig.  a ,  ou  par  un  nombre  quelconque  de  tubes 
souffleurs  i',  fig.  3;  dans  ce  dernier  cas  les  tubes  de  pulvéri- 
sation g  sont  placés  en  rangée,  comme  fig.  3,  pour  corres- 
pondre chacun  avec  le  tube  souffleur  correspondant 

Dans  la  figure  a  j'ai  divisé  le  pulvérisateur  en  deux  com- 
partiments ;  le  compartiment  j  peut  contenir  un  liquide  et  le 
compartiment  /c  de  la  poudre;  les  tubes  souffleurs  i  sont  ali- 
mentés tour  à  tour  par  la  même  chambre  à  air  au  moyen 
d'un  obturateur  /  fixé  à  un  tube  extérieur  m  qui  le  fait  mouvoir  ; 
une  rainure  n  est  pratiquée  dans  l'enveloppe  de  la  chambre  à 
air  h  pour  permettre  à  l'obturateur  /  de  prendre  telle  ou  telle 
position. 


Brevet  h*  194711,  en  date  du  11  décembre  1888 
(  Brevet  aogteit  expirent  le  aS  met  igoa } , 

A  MM,  Reed  et  LàWRr,  pour  an  piège  perfectionné  pour 
taupes,  lapins,  etc. 

(  Extrait.  ) 

PI.  VI. 

Cette  invention  est  relative  aux  pièges  pour  saisir  et  tuer 
les  taupes,  lapins  et  autres  annimaux  qui  terrent  sous  le  sol, 
et  elle  a  pour  objet  de  fournir  un  piège  dont  aucune  partie, 
lorsqu'il  est  en  place,  n'est  à  l'intérieur  du  clapier  ou  ter- 
rier. 

Ce  piège  perfectionné  consiste  essentiellement  en  une 
fourche  ou  harpon  qui  est  normalement  supporté  au-dessus 
du  niveau  du  sol,  mais  qui ,  lorsqu'un  verrou  est  dégagé,  est 
chassé  par  un  ressort  ou  organe  analogue  de  manière  à  péné- 
trer le  sol  et  à  entrer  dans  le  corps  de  la  taupe  ou  autre  ani- 
mal, ce  qui  le  tue. 

Fig.  1,  élévation  de  face  d'un  piège. 

Fig.  a ,  élévation  latérale, 

Fig.  3,  plan. 

Dans  la  mise  en  pratique  de  cette  invention ,  nous  disposons 
un  châssis  en  fer,  acier  ou  autre  matière  convenable.  Comme 
on  le  voit,  ledit  châssis  a  deux  barres  latérales  parallèles 
a,  a,  reliées  par  deux  pièces  transversales  6,  b'  percées  de 
trous  à  leurs  centres  pour  recevoir  et  guider  une  tige  c.  Les 
extrémités  des  côtés  sont  épointées  pour  pénétrer  le  sol, 
comme  il  est  montré  en  d. 

La  tige  c  a  à  une  extrémité  une  plaque  e  glissant  sur  les 
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barres  a,  a',  ayant  fixées  à  elle  un  certain  nombre  de  dents  oo 
pointes /pour  former  une  fourche  ou  harpon.  Ladite  tige  est 
entourée  d  un  ressort  spiral  g  dont  une  extrémité  porte  contre 
la  barre  transversale  h ,  tandis  que  l'autre  extrémité  porte  une 
broche  h  fixée  à  la  tige. 

i,  levier  qui  pivote  sur  une  saillie  6*  de  la  pièce  transver- 
sale h\  et  dont  une  extrémité  est  disposée  pour  s'engager  en 
dessous  de  la  plaque  e,  conune  il  est  indiqué  en  lignes  poin- 
tillées  fig.  1  et  en  lignes  pleines  fig.  3,  pour  maintenir  la 
fourche  dans  une  position  élevée  contre  la  pression  du  res- 
sort g.  L  autre  extrémité  du  levier  i  est  disposée  pour  être  en 
prise  avec  un  verrou  j  pivotant  sur  la  barre  latérale  a,  ledit 
verrou  étant  muni  d*une  saillie/.  Lorsque  le  piège  est  posé, 
on  élève  la  fourche  de  sorte  que  le  levier  i  peut  s'engager  en 
dessous  d'elle,  le  verrou j  étant  en  prise  avec  l'extrémité  libre 
du  levier,  comme  il  est  indiqué  en  lignes  pointiUées  fig.  i. 

En  fixant  ou  mettant  en  place  le  piège,  l'ouvrier  met  son 
pied  sur  le  sol  soulevé,  par  exemple  la  taupinière,  en  le  re- 
foulant Les  deux  extrémités  pointues  des  barres  latérales  du 
cadre  sont  alors  enfoncées  de  chaque  c6té  de  la  partie  remplie 
du  terrier  jusqu'à  ce  que  la  saillie  /  du  verrou  j  soit  presque 
près  du  sol  refoulé. 

Si  maintenant  une  taupe  passe  dans  son  chemin ,  elle  n*y 
trouve  que  de  la  terre.  Comme  a  ce  moment  elle  élève  le  sol, 
la  pression  de  ce  dernier  sur  l'extrémité  ou  c6té  de  la  saillie 
/  dégage  le  verrou  de  levier  i,  de  sorte  que  la  fourche  forte- 
ment pressée  par  le  ressort  est  chassée  vers  le  bas  et  tue  in- 
stantanément la  taupe. 

Brevet  n*  195100,  ea  date  du  3i  décembre  i888 , 

A  MM.  Japy  et  C',  pour  un  appareil  pulvérisateur  deS' 
tiné  à  combattre  les  maladies  de  la  vigne, 

(Extrait.) 

PI.  vn,  fig.  I  à  7. 

Cet  appareil  pulvérisateur  diffère  des  systèmes  connus  ou 
fabriqués  jusqu'à  ce  jour  par  le  mécanisme  de  la  pompe  et 
par  le  jet  pulvérisateur  hiî-mème. 

Dans  les  appareils  connus,  le  corps  de  pompe  et  le  réser- 
voir d'air  sont  ou  soudés  à  la  botte  ou  réunis  par  une  série 
de  raccords,  de  tubes  ou  de  caoutchouc  nécessitant  un  assem- 
blage k  vis  très  coûteux ,  mais  permettant  alors  le  démontage 
isolé  de  ces  deux  organes. 

Notre  appareil  a  pompe  indépendante  obvie  à  tous  ces  in- 
convénients; il  est  représenté  sur  le  dessin. 

Dans  Tappareii  représenté  sur  le  dessin ,  tous  les  organes 
constituant  la  pompe,  c*cst-à-dire  le  corps  de  pompe,  le  ré- 
servoir d'air,  les  clapels  d'aspiration  et  de  refoulement,  ainsi 
que  toutes  les  tubulures,  sont  en  eOet  réunis  sur  une  seule 
plaque  À  indépendaule  du  bidon  Z,  L'une  des  tubulures  D  est 
à  double  effet,  c'est-à-dire  qu'elle  sert  d'assise  à  la  pompe  et 
de  tuyau  d*échappenient  pour  le  liquide  contenu  dans  le  ré- 
servoir d'air. 

La  tubulure  B  reçoit  un  écrou  à  vis  C  d'une  foiine  indéler- 
minée, c'est-à-dire  qu'il  peut  être  à  une  ou  plusieurs  branches 
destinées  à  l'ajutage  du  tuyau-caoutchouc  D  portant  la  lance 
à  jet  pulvérisateur  E  ou  recevoir  un  ajutage  métallique  quel- 
conque. 

L'autre  tubulure  F  reçoit  un  écrou  à  oreilles  G  et  com- 
plète ainsi  la  stabilité  entière  de  tout  le  mécanisme  à  pompe. 

On  conçoit  dès  maintenant  l'avantage  de  notre  système 
que  nous  pouvons  appeler  véritablement  à   démontage  in- 
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stantané,  puisqu'il  suffit,  pour  cette  opération,  de  dégager  le 
levier  //  de  la  tige  de  piston  /  et  de  desserrer  les  écrous  €,  G 
pour  pouvoir  enlever  un  un  clin  d'œil  tout  le  mécanisme  à 
pompe  que  l'on  retire  de  la  hotte  par  l'ouverture  J. 

La  pompe  indépendante  permet  d'employer  une  hotte  ou 
récipient  de  forme  et  de  matière  quelconque,  avantage  pré» 
cieux  pour  le  cas  où  ceux-ci  arriveraient  à  se  détériorer  sous 
l'influence  des  acides  ou  de  tout  autre  liquide  corrosif. 

Eu  outre,  l'indépendance  de  cet  organe  réduit  la  fabrica- 
tion de  l'appareil  à  sa  plus  simple  expression,  puisque,  d'un 
côté,  nous  pouvons  construire  et  visiter  la  pompe  séparément 
des  bidons,  tandis  que  ceux-ci  peuvent  subir  les  mêmes  opé- 
rations entièrement  à  part. 

Il  résulte  de  ces  dispositions  que  notre  appareil  unique  peut 
répondre  à  toutes  les  demandes  o<i  exigences  du  commerce  et 
de  la  culture  de  la  vigne. 

Afin  de  donner  plus  de  douceur  au  mouvement  de  la  pompe 
et  pour  éviter  la  déformation  du  bidon  dans  la  partie  laissant 
passage  à  la  tige  du  piston,  nous  plaçons  une  rondelle  en 
caoutchouc  K  ou  un  ressort  à  boudin  servant  de  tampon  et 
permettant  de  relever  automatiquement  le  piston,  et  nous 
faisons  le  guide  Lde  la  tige  de  piston  et  du  support  du  levier  H 
d'une  seule  pièce  en  forme  d'équerre. 

Le  clapet  d'aspiration  if  et  le  clapet  de  refoulement  N  peu- 
vent être  visités  entièrement,  soit  en  sortant  le  piston  O  du 
cylindre  P,  soit  en  dévissant  le  bouchon  Q  du  réservoir  d'air  A. 
Les  clapets  peuvent  être  sphériques  ou  plats. 

En  ce  qui  concerne  le  jet  pulvérisateur,  il  convient  de  faire 
rfaistorique  suivant  : 

Jusqu'à  présent,  tous  les  jets  à  dégorgeoir  étaient  à  aiguille, 
à  robinet  ou  à  couvercle  à  charnière. 

Les  premiers,  lorsqu'ils  font  obturateur,  présentent  l'incon- 
vénient de  déformer  rapidement  le  trou,  de  modiOer  la 
forme  de  la  bme  liquide  et, enfin,  de  ne  plus  faire  fermeture 
hermétique. 

Ceux  à  robinet  occasionnent  une  grande  perte  de  temps 
pour  le  dégorgement. 

Auasi,  frappés  de  ces  inconvénients,  nous  avons  cherché  à 
modifier,  dans  notre  pulvérisateur,  lejet  distributeur  qui  con- 
stitue une  nouveauté  complète,  qu'il  soit  en  Riley,  Raveueau 
ou  Japy. 

Ce  jet,  que  nous  appellerons  régalatear  à  soupape,  fait 
aussi  dégorgeoir  et  est  à  fermeture  hermétique. 

Dans  le  jet  genre  Riley,  représenté  fig.  5,  le  trou  de  soitie 
possède  au  centre  un  petit  cône  S  qui  a  la  propriété  d'élai^ii* 
beaucoup  plus  la  lame  liquide  que  dans  le  Riley  ordinaire 
sans  aucunement  nuire  à  la  pulvérisation  et  tout  en  pei*met- 
tant  d'avoir  un  orifice  de  sortie  de  dimension  variable  et  ré- 
glable à  volonté  au  moyen  de  l'anneau  7  glissant  .sur  la 
branche  du  levier  U.  La  smrlace  annulaire  de  cet  oriûce  n'é- 
tant pas  en  réalité  plus  grande  que  celle  d'un  trou  cylin- 
drique de  jet  Riley  ordinaire,  la  pulvérisation  peut  donc  étie 
aussi  fine  tout  en  permettant  d'en  augmenter  l'intensité  n  vo- 
lonté. 

Nous  basant  sur  ce  principe,  nous  plaçons  le  cône  renvcrfé 
sur  une  tige  F,  à  l'extrémité  de  laquelle  se  visse  un  bouchon 
à  charnière  ou  d'un  système  quelconque  recevant  à  son  tour 
la  branche  du  levier  U  actionné  par  le  ressort  à  boudin  A\ 

Il  suffit  donc,  pour  obtenir  la  pulvérisation  que  Ton  dé- 
sire, de  crocher  l'anneau  T  dans  un  des  crans  du  levier  V, 
puis,  si  l'on  veut  faire  dégorgeoir,  d'éloigner  le  cône  de  son 
ouverture  et,  si  l'on  veut  fermer  hermétiquement,  de  dégager 
l'anneau  du  levier,  ce  qui  nous  permet,  par  conséquent,  de 
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supprimer  les  ix^Moels  que  l*on  es4  foreément  obligé  d» 
mettre  au  bout  de  cbaque  ianoe  des  autres  systèmes. 

Dans  le  jet  pulvérisateur  genre  Ra^eneau ,  représenté  fig.  6, 
la  disposition  est  ki  même,  o*eat-à^ire  que  ce  jet  porte  à  sa, 
partie  centrale  un  cdoe  fixé  sur  la  tige  ooœaiandée  comme 
dans  le  système  précédent  Le  tnou  de  sortie  est  percé  suivant 
une  des  génératrices  du  cône.  S*ii  y  a  obstruction,  en  ap^ 
puyant  soit  directement  soit  par  articulation  on  opère  le  dé- 
gorgement. 

Dans  le  jet  pulvérisateur  genre  Japy,  représenté  fig.  7,  mt 
le  jet  est  formé  de  deux  trous  de  sortie  convergents  et  ve^ 
nant  se  briser,  le  cône  se  trouve  renversé,  son  sommet  étant 
à  rintérieur  et  les  deux  trous  se  trouvant  sur  deux  géoétùn 
trices  placées  sur  le  même  axe.  £n  faisant  rentrer  ce  cône 
dans  rintérieur,  on  augmente  les  orifices  de  sortie  et  Von 
opère  ainsi  le  dégorgement. 

!*•  ADDrn05  en  date  du  a  5  février  1889. 
(Extrait) 

Pi.  VII,  fig.  8. 

Les  perfectiminement»,  objet  de  cette  invention ,  sont  repné-: 
sentes  sur  le  dessin. 

L*un  d*eux  consiste  àtms  In  suppressîoa  de  toutes  espèces 
de  boudes,  anneaux  ou  crocbetB,  soudés  à  la  base  de  Tap* 
pareil  pour  recevoir  la  bretelle  d'attache  a  a!  que  nous  rem- 
plaçons simplement  par  deux  entrées  6  «  6'  faites  au  fie»llard 
formant  socle  du  bidon  z, 

La  bretelle  porte,  à  une  de  ses  extrémités,  une  équerre 
double  d  destinée  à  faire  arrêt  lorsque  eeile-ci  est  engagée 
dans  l'ouverture  b;  lautre  extrémité  reçoit  un  oroohet  d'  que 
Ton  introduit  dans  Touverture  b'  quaiKl  on  a  rapfMireil  ^ur 
le  dos. 

Le  réglage  par  taille  dUiomme  se  fait  a»  moyen  de  la 
boucle  e  et  le  guide  central  de  la  bretelle  est  représenéé  par 
te  patte//'  soudée  à  k  partie  «périeure  du  bidon. 

Ce  nouveau  système  d'attache  de  bretelle  assure  donc  .To- 
pérateor  contre  toute  rupture  des  boucles,  crochets,  om  an- 
neaux soudés  à  la  base  des  app«reils  similaires  et  supprimés 
dans  le  nôtre,  puis  garantit  une  facilité  de  réglage  et  de  mise 
en  place  que  Ton  ne  peut  pas  obtenir  avec  les  moyens  actuel- 
lement employés. 

Un  autre  perf^tiomieaient  a  «rail  à  la  suppression  de  Té- 
crou  à  branches  formant  tubulure  de  sortie  du  liquide  dans 
notre  dispositif  primitif  et  figuré  en  C  dans  le  brevet.  Cet 
écrou  est  remplacé  par  une  pipe  C  non  filetée  fixée  par  jointi 
au  fond  du  bidon  par  un  iécrôu  à  oreilles  G\ 

Cette  nouvelle  disposition  présente  Tafantage  de  rendre  la 
tubulure  C  indépendante,  c*est«à«dire  permet  de  Torienter 
toujours  parfaitement  par  rapport  à  1  ouverture  d*échappe- 
ment  B  faisant  corps  avec  )a  plaque  à  clapets  A. 

Dans  ces  conditions,  Tappiareil  ctevient  réellonent  pratique 
et  son  démontage  peut  être  iréritaMement  appelé  instantané. 

2*  AfiJDmoB  en  date  du  aS  avril  1889. 
(Extrait.) 

PI.  vn,  fig.  9. 

Dans  le  brevet,  nous  avons  revendiqaé  un  apparefl  pulvé- 
risateur ainsi  que  des*  jets  pulvérisateors  perfectionnés  (jets 
Riley,  Ravweau  Ct  Jtpy)  muni*  de  régulateurs  à  so«|Mipe  co- 
nique faisant  ôégi^rfitoin  et  supprimant  les  robinets,  dam  k 
jet  Riley,  p»f  suite  de  leur  fermeture  hermétique,  le  degré 


de  puârériiation  étant  réglé  par  un  ameau  mobile  glissant 
sur  la  tige  d'un  levier  à  enoocfaet  ou  par  Umî  autre  moyen. 

Par  la  présente  addilioD,  nous  revendiquon»  un*  nmireau 
jet  Eâey  pouvant  projeter  le  liquide  dans  tous  les  sens,  ap- 
plicable à  nos  pulvérisateurs  à  pompe  indépendante  et  k  jet 
régulateur  à  soupape. 

Jnsqu*ici ,  le  jet  pulrérisateur  soit  Riley  à  aiguille,  soit  Riley 
régulateur  à  soupape  avaient  leur  projection  perpendiculaire 
à  Taxe  de  la  lance. 

Dans  certains  cas,  et  en  particulier  pour  le  traitement  des 
vignes  hantes,  il  est  ut^e  de  pouvoir  projeter  le  liquide  pul- 
térisé.  soit  dans  le  sens  de  l'axe  de  la  lance,  soit  suivant  on 
angle  quelconque  par  rapport  à  cet  axe. 

La  modification  que  nous  avons  apportée  au  jet  Ril^  per- 
met d'atteindre  ce  but. 

Elle  consiste  (yolr  le  dessinée  couder  à  angle  droit  le  tube 
ée  la  lance  et  à  maintenir  le  jet  Riley,  de  qu^ue  système 
qu^il  soit,  au  moyea  d*un  écrou  formant  joint  étônche,  avec 
k  tube  et  k  jet  tout  en  permettant  de  donner  à  ce  dernier  la 
position  voulue  selon  k  projection  que  l'on  désire. 

3'  Addition  en  date  du  18  janvier  1890. 
(Extrait.) 

PI.  VII,  fig.  la 

La  présente  adiiition  est  relative  à  k  lance  de  l'appareil 
pulvérisateur,  objet  du  brevet. 

Jusqu'à  présent ,  les  lances  servant  à  porter  k  jet  puhr érisa- 
teur  étaient  faites  de  longueurs  différentes,  suivant  la  hau- 
teur des  vignes  qu'on  avait  à  traiter. 

Pour  éviter  l'inconvénient  que  présente  celte  façon  de  faire 
et  pour  permettre  de  traiter  avec  k  même  laace  les  vignes 
hautes  ou  basses,  les  espaliers,  treilles  ou  même  les  arbres, 
nous  faisons  notre  lance  avec  deux  tubes  s' emboîtant  l'un 
dans  Tautre. 

Sur  le  dessin ,  notre  lance  en  deux  parties  est  représentée 
en  coupe  longitudinale;  elle  se  compose  d*un  tube  extérieur  if 
muai  d'un  ajutage  a  robinet  se  raccG^rdant  au  tuyau  flexiMe 
venant  de  l'appareil  et  d'un  tube  intérieur  N  porteur  du  jet 
pulvérisateur. 

Le  tube  extérieur  M  porte,  à  fopposé  de  Tajutage,  une 
bague  B  soudée  ou  vissée,  dans  laquelle  est  taraudée  une 
autre  bague  ^4  faisant  pression  sur  une  garniture  quelcon- 
que c  destinée  à  assurer  rétanchéité  du  joint  entre  les  deux 
tabes« 

Lorsque  la  bague  A  est  desserrée,  on  peut  faire  glisser  le 
'lobe  N  dans  le  tube  M  pour  amener  la  lance  k  k  longueur 
voulue.  En  serrant  k  nouveau  cette  bague  A  on  fixe,  par  la 
pression  de  la  garniture  c,  ks  deust  tubes  dans  k  position 
donnée  en  même  temps  qu'on  rend  le  joint  étanche,  ainsi 
que  cela  a  été  dit  plus  haut 

Il  va  sans  dire  que  k  garniture  c  est  de  nature  qudcotique 
et  que  le  moyen  employé  pour  k  presser  est  absolument  fa- 
cultatif. 


Bbivbt  n*  168005 «  e^  date  du  i4  avril  i885 , 

A  Af.  PùssiNOT'PoNPBiLT,  pùOT  o/i  opporeH  à  trans- 
porter les  cannes  à  sucre,  dit  transporteur  Ponphily: 

Addition  en  date  du  6  novembre  1888. 
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BftBTRT  n*  172741»  -en  date  du  7  décembre  i885 , 

A  M.  BsNOiST^  pour  un  êysième  de  g^rde^arbreà  collier 
de  soutien. 

Addition  ea  date  du  16  novembre  1888. 


Bbbtkt  n*  nk%U,  en.data du  s^  février  1886, 
A  M.  DsLOHD,pour  w\apfiaFeil  dit  régénérateur  vitipole. 
Addition  en  date  du  18  février  1888. 


Bktbt  B*  177918,  en  dAe du  idjoiHet  td66, 

A  MM.  Brunier,  poar  divers  perfectionnements  à  F  ali- 
mentation des  animaux,  au  moyen  de  la  farine  française 
laitière,  système  Brunier, 

Addition  en  date  du  5  décembre  1888. 


Brbvst  n*  181364,  en  date  du  5  février  1887, 
A  MM,  Japy  et  C\  pour  un, pulvérisateur. 
AdditÎQo.ea  date  du  27  janvier  1888,  pul>lîée  tome  LXII. 


Brevet  n*  181518,  en  date  du  12  février  1887, 
A  la  Société  nationale  contre  le  phylloxéra,  pour 
des  perfeéHonnmnmifs  à  ^on  système  de  traitement  et  d'ap- 
pareil» pour  la  reconstitution  des  vignes  phyUotsérées. 

Addition. en  date  du  19  janvier  1888,  publiée  tome  LXII. 


Baetet  n»  181723 ,  en  date  du  23  février  ^887, 
A  M.  FoucHiER,  pour  un  appareil  dit  sulfateur,  destiné 
à  combattre  le  mildew  et  tattres  parasites  de  la  vigne  par 
l'emploi  da  sulfate  de, cuivre  et  autres  pfoduàs, 

Aitdiiîan  m  d»tè  do  ai  février  i^8& 


Brevet  n*  181888\  en  date  du  1"  mars  1887, 

A  M.  Vermorel,  pour  une  pompe  pulvérisateur  contre 
le  mildew. 

Addition  en  date  du  a4  mars  1888,  publiée  tome  LXII. 


Brevet  n*  181908 ,  en  date  du  5  mars  1887, 
A  M.  PoNCET,  pour  un  appareil  dit  pulvérisateur,  uni- 
versel Poncet,   destiné  au  traitement  des  maladies  de  la 
vigne  et  particulièrement  du  mildew. 

Addition  en  date  du  16  janvier  1888,  publiée  tome  LXU. 


Brevet  n*  181099,  en  date  du  5  mare  1887, 
A  M,  Barraud^  pour  un  appareil  économique  pour  la 
fabrication  du  beurre  et  des  fromages  de  toutes  provenances. 

Addilwui  en  date  du  a8  février  1888,  puUiée  tome  L&IL 


.  Brevet  n"  189677.  en  4ate  du  $  avril  1S87, 

à  M.  VÉ9My,pi^m^  uk  noê»emiijfstèmê  de-protection  des 
vignes ^cotdre  les  gçUee  prittUmères  et  palissage  surfils  de 
fer. 

Addition  en  date  4«  7  avril  4988; 


Brevbt  a"  18S781,  en  date'dvu9  avril  1887, 
A  M*  Cajtmu»  pour  un,  ^iguet^4v^temr  poar  ^diers  et 
clôtures,    . 

Addition  en  «date  du  38  mar^  1,888. 


Brevet  a*  1Â3888,  en  data  du  lâ  avril  1887, 
A  M,  LbrQ¥^  pour  uu  système  d'écrémsuse. 
Addition  en  date  du  3  août  1888,  ptiblMe  tome  LXII. 


Brevet  n*  183043,  en  date  du  23  avril  1887, 
A  M,  RiGOLsr,  pour  nn  eppareil  àjeî  pulvérisateur  des- 
tiné.om,  su^atofe  Àe  la  vigne,  des  arbres  fi:mtier$,  etc. 

Addition  en  date  du  sS  avril  1888,  publiée  tome  LXII. 


Brevet  n*  188176,  en  date  du  29  avril  1887, 
A  M.  Alisse,  pour  un  pulvérisateur  pneumatique  à  jet 
continu. 

Additions  en  date  des  6  mars  et  19  juin  1888,  publiées 
tome  LXII. 

Brevet  n*  183&98,  en  date  du  11  mai  1887, 
A  MM.  Vaymiot  et  F^uNYi  pour  un  châssis  de  couche 
perfectionné. 

Addition  en  date  du  1*'  mars  1888,  publiée  tome  LXIi. 


Brevet  n*  183536,  en  date  du  12  mai  1887, 
A  M.BouBML,  pour  un  système  de  pulvérisaiteur  agri- 
cole, dit  pulvérisateur-soupape  Bourdii 

Additions  en  date  des  27  juin  et  17  août  >888,  publiées 
tome  LXII. 

BR^m  n*  1837&8,  6n  dKte  du  23  maS  1887, 
A  M.  Mtooton,  pmr  un  nouvel  éckaka  màuMi(fue  pour 
les  vignes. 

Additions  en  date  des  18  février  et  i8  mai  1888. 


Brevet  n*  18&095,  en  date  du  8  juin  1887, 
A  MM,  P  allas  et  Wolff,  pour  un  procédé  pour  la  fa- 
brication des  aliments  servant  h  la  nourriture  des  bestiaux. 

Addition  en  date  du  3  octobre  1888,  pul)liée  tome  LXIÎ. 
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Beetbt  n*  184136,  en  date  du  lo  juin  1887, 
A  M.  YvBRT,  pour  un  système  de  pulvérisateur  universel 
à  pompe  dépression  iair  indépendante,  applicable  à  divers 
usages  de  viticulture  et  d'arboriculture. 

Addition  en  date  du  8  jain  1888,  publiée  tome  LXII. 


BnBTET  n*  1841  ft7,  en  date  du  10  juin  1887, 

A  M.  Bbàume  ,  pour  un  système  d'appareil  pulvérisateur 
pour  le  traitement  des  vignes  et  autres  végétaux. 

Addition  en  date  du  16  juin  1888,  publiée  tome  LXII. 


BfUEYBT  n*  185799  »  en  date  du  12  septembre  1887, 
A  AL  Sbck,  pour  un  nouveau  procédé  pour  purifier  Vair 
des  corps  étrangers  gui  y  sont  en  suspension. 

Addition  en  date  du  7  juin  1888. 


Brevet  n*  186449,  en  date  du  18  octobre  1887, 

A  M.  Langloïs,  pour  des  perfectionnements  aux  souf- 
flets pulvérisateurs  pour  le  soufrage  de  la  vigne  et  autres 
usages. 

Addition  en  date  du  17  octobre  1888,  publiée  tome  LXIL 


Brevet  n*  18711 1,  en  date  du  8  novembre  1887, 
A  M.  Gaudbmard,  pour  un  moyen  de  garantir  les  plantes 
du  froid  et  les  faire  travailler  plus  vite. 

Addition  en  date  du  i3  juin  1888. 


Brbvbt  n*  187112,  en  date  du  24  novembre  1887, 
A  M.  HuGENTOBLBB,  pour  Une  hotte  à  soufrer  dite  uni- 
verselle. 

Addition  en  date  du  i*  mai  1888,  publiée  tome  LXIf. 


Brevet  n*  187587,  en  date  du  16  décembre  1887, 
A  M.  Bbllet,  pour  le  traitement  de  la  vigne  malade. 
Addition  en  date  du  10  mars  1888. 


Brevet  n**  187816,  en  date  du  26  décembre  1887, 
A  M.  BouTARD ,  pour  la  fabrication  du  poteau  en  fer 
servant  à  la  construction  de  murs  en  planches  destinés  à 
recevoir  le  palissage  des  arbres  fruitiers  et  autres,  ainsi 
que  pour  murs  de  clôtures. 

Addition  en  date  du  3i  mars  1888. 


Brevet  n*  187950,  en  date  du  4  janvier  1888, 
A  MM.  Lavigne,  pour  un  pulvérisateur  à  double  pres- 
sion. 


Brevet  n*  188070,  en  date  du  10  janvier  1888, 
A  M.  Cardon,  pour  un  retourneur  automatique  poar 
grains  en  germination. 

Addition  en  date  du  aS  juin  1888. 


Brevet  n*  188199,  en  date  du  18  janvier  1888, 
A  M.  ScHMiD,  pour  un  pulvérisateur  de  liquides. 


Brevet  n*  188289,  en  date  du  27  janvier  1888, 

A  M.  Bbaugbraud,  ptmr  un  système  d'abris  pour  la 
vigne  et  les  arbustes. 

Brevet  n*  188307,  en  date  du  24  janvier  1888, 
A  M.  Bosc,  pour  un  pulvérisateur  attelé  dit  aspergeur 
pulvérisateur  Bosc,  destiné  à  répahdre  sur  les  vignes  les 
matières  préconisées  pour  combattre  le  phylloxéra. 


Brevet  n*  188353,  en  date  du  28  janvier  1888, 
A  M.  Guroif,  pour  un  procédé  iinjection  en  terre  in 
sulfure  de  carbone,  ou  de  tout  autre  gaz,  comme  moyen  de 
destruction  du  phylloxéra. 


Brevet  n*  188357,  en  date  du  26  janvier  1888, 
A  M.  Tamagmb,  pour  un  appareil  à  force  centrifuge, 
dit  poudreur  universel. 

Brevet  n*  188387,  en  date  du  27  janvier  1888, 

A  M,  DE  Seguin,  pour  une  barrière  rurale  en  fer  à 
double  T. 


Brevet  n*  188418,  en  date  du  3t  janvier  1888, 
A  M.  DE  Granrut,  pour  une  nouvelle  cloche  à  jardin 
avec  régulateur  d'air. 

Brevet  n*  188434,  en  date  du  5o  janvier  1888, 
A  M.  Presle,  pour  une  baratte. 


Brevet  n*  188611,  en  date  du  7  février  1888, 
A  M.  Ribet,  pour  un  système  de  caisse  à  fleurs,  à  pan- 
neaux articulés. 

Addition  en  date  du  9  mars  1888. 


Brevet  n*  188699,  en  date  du  10  février  1888, 
A  M.  Laf ARGUE,  pour  un  nouveau  genre  de  piquet  ou 
échalas  pour  vignes. 

Brevet  n*  188659,  en  date  du  10  février  1888, 
A  M.  FouRNiER,  pour  un  système  de  claie  à  ombrer,  ap- 
plicable aux  serres ,  jardins  d'hiver,  châssis  de  couche,  etc. 
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BREfSTn*  188671  (Sans),  en  date  do  ii  fémer  1888, 

A  M.  DiLiENSEGEB,  powT  iu  moyetu  a  employer  poar 
détruire  le  phylloxéra,  dits  la  forêt  destrueirice  et  préeer' 
vatrice  da  phylloxéra  et  régénératrice  de  la  vigne. 


BuyBT  n*  188754,  en  date  du  30  février  1888, 

A  M.  Ducàstel,  poar  an  noaveaa  pulvérisateur  pour  le 
traàement  des  vignes. 

Bbbtbt  q*  188850,  eu  date  daaô  fémer  1888, 

A  M.  Besson,  pour  un  procédé  de  traitement  du  p^- 
loxera,  dit  phylloxericide  Besson, 


Bketet  n*  188088 ,  en  date  du  37  février  1888, 

A  MM»  GviLLON  et  Camcbou,  pour  un  abri  protecteur 
de  la  vigne,  dit  paragelée  moderne. 

Addition  en  date  du  i4  mars  1888. 


Bbbvxt  n*  189003 ,  en  date  du  29  février  1888 , 
A  M.  Bebger,  pour  un  vase  h  fleurs. 


Brivbt  n*  1890ft9.  en  date  du  5  mars  1888, 
A  M,  GoBBE,  pour  un  moyen  nouveau  d'activer  et  d^ en- 
richir les  récoltes,  de  détruire  le  phylloxéra,  les  insectes 
nuisibles  et  Us  herbes  parasites. 


Bretet  n*  189076,  en  date  du  6  mars  1888, 

A  M.  Chancbin,  pour  un  appareil  automatique  à  jet 
continu  pour  le  traitement  des  vignes  malades. 


Bkbtbt  n*  189148.  en  datedn  10  mars  1888, 

A  M.  Ballovhey,  pour  la  destruction  du  phylloxéra  par 
remploi  de  la  tige  de  maïs  incinérée  ou  triturée. 


Brivbt  n*  189301,  en  date  dn  8  mars  1888, 
A  A/.  Gbenisr,  pour  un  pulvérisateur  dénommé  pulvé- 
risateur F.  Grenier. 

Addition  en  date  du  i5  mars  1888. 


Brbybt  n*  189435,  en  date  du  17  mars  1888, 
A  M.  Bacbelet,  pour  un  nouveau  système  de  crémeuse. 


BfttVET  n*  189528,  en  date  dn  s6  mars  1888, 

A  M,  AtviSET,  pour  un  abri  servant  à  préserver  la  vigne 
de  la  gelée. 

Bretet  n*  189600,  en  date  du  3o  mars  1888, 

A  M.  MoNDON,  pour  un  appareil  dit  Vanti-mildeio, 
pompe  à  main,  à  compression  d'air  et  piston  plongeur,  à 
jet  continu  ou  intermittent,  système  G.  Mondon, 


BncTBT  n*  189457,  en  date  du  21  mars  1888, 
A  M,  EsTÈVE,  pour  une  poudre  dite  sulfatine,  destinée 
à  combattre  le  mildew  et  les  maladies  cryptogamiques  de  la 
vigne. 


Brevet  n*  189676 ,  en  date  du  4  avril  1888, 

A  M.  Vallès,  pour  un  pulvérisateur  à  suif  are  de  car- 
bone. 


Brevet  n*  189713,  en  date  du  3i  mars  1888, 

A  M,  RiGAL,  pour  des  perfectionnements  aux  procédés 
de  fabrication  des  fromages  dits  de  Roquefort  ou  façon  Ro- 
quefort. 


Brevet  n*  189731,  en  date  dn  3i  mars  1888, 

A  M.  DvQUEsnE,  pour  des  pâtées  françaises  pour  la  nour- 
riture  des  oiseaux  insecticides  et  baccivores,  ainsi  que  des 
jeunes  faisans ,  colins,  perdreaux,  etc. 


Brevet  n"  189734 ,  en  date  du  3i  mars  1888, 

A  M.  LuNEAU,  pour  un  genre  d'étiquettes  métalliques 
découpées  pour  Vhorticulture  et  T arboriculture. 


Brevet  n*  189843,  en  date  du  9  avril  1888, 

A  M.  CHAUviiBE,  pour  un  système  de  cloche  vitrée  pour 
la  culture  maraîchère  ou  autre,  système  Tronchet, 


Brevet  n*  189931,  en  date  du  18  avril  1888 ,     . 
A  M,  Cantauni,  pour  un  pulvérisateur  destiné  au  trai» 
tement  des  vignes  atteintes  de  la  chute  de  la  feuille. 


Brevet  n*  189939,  en  date  du  ih  avril  1888, 

A  M.  Bbachetti,  pour  des  moyens  pratiques  pour  accli- 
mater la  vigne  dans  les  régions  oà  le  sol  ne  se  prétait  pas 
jusqu'à  présent  à  la  culture,  empêchant  en  même  temps  le 
développement  du  phylloxéra,  da  mildew  et  de  V oïdium. 


Brevet  n*  189964,  en  dale  du  18  avril  1888, 

A  M,  Ru  BAT  DU  MÉRAC,  pour  un  noaveaa  procédé  de 
greffage  pour  obtenir  très  rapidement,  soit  des  plans  greffés 
et  soudés,  soit  des  racines  d^une  très  grande  vigueur. 


Brevets.  —  1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 
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Bbbtbt  n*  180085,  «a  date dn  là  ma»  1888, 
A  M.  Dauanct,  pour  un  appareil  pahérùattur  destiné 
à  combattre  la  maladie  des  vignes. 

Additions  en  date  des  8  août  et  3i  décembre  1888. 


Brsybt  n*  190117,  en  date  du  35  avril  1888, 
A  M.  NoGuis,  pour  on  système  d'écheUe  régulatrice 
flottante. 

Bretbt  n*  190328,  en  date  du  1*'  mai  1888, 

A  M.  Hansen  ,  pour  des  perfeciionnemenis  anx  appa- 
reils centrifuges  à  écrémer  le  lait. 


Brbvbt  n*  190^57,  en  date  du  7  mai  1888 , 

A  M.  Gilles,  pour  un  appareil  destiné  au  sulfatage  des 
vignes,  arbres  fruitiers ,  etc. 


Bbbvbt  n*  190466,  eu  date  du  7  mai  t888, 
A  M.  Habtjg,  pour  un  procédé  de  destruction  du  phyl- 
loxéra. 


Bretet  n*  190480,  en  date  du  13  mai  1888, 
A  M.  DuRU,  pour  un  pulvérisateur  destiné  à  répandre 
les  matières  employées  pour  combatre  le  mildew  et  autres 
maladies  de  la  vigne. 

Brevet  n*  190523,  en  date  du  ih  mai  1888, 

A  M.  Desruelles,  pour  un  ensemble  de  perfectionne- 
ments à  la  construction  des  châssis  de  couche  pour  le  jar- 
dinage. 

Brbvbt  n*  190534,  en  date  du  i4  mai  1888, 

A  M.  CouRTiEM,  pour  une  nouvelle  manière  de  greffer 
la  vigne  et  les  arbres,  dite  greffe  Courtier. 


Brevet  n*  190761,  en  date  du  a8  mai  1888, 

A  M.  Desormeaux,  pour  une  innovation  apportée  à  la 
construction  d'une  auge  mobile. 


Brevet  n'  190845.  en  date  du  28  mai  1888, 
A  M.  Arnold,  pour  un  émasculateur  ou  instrument  de 
castration  ou  pince  à  châtrer,  nouveau  et  perfectionné. 


Brbvet  n*  190855  {10  ans),  en  date  du  2  juin  1888, 

A  M.  TiPHAiNE,  pour  une  machine  à  mouler  les  fro- 
mages. 


Bufvr  m*  100991,  en  daUda  4  jvin  1888, 
A  M.  Blmwse,  pour  un  appareil  poms:  la  capture  à  grande 
distance  de  ioxu  animaux,  nommé  téUsassire  électrit/ue. 


Brevet  n*  191099,  en  date  du  8  juin  1888 , 

A  M.  M0U8SARD,  pour  une  armature  pour  défense  des 
arbres. 

Brevet  n*  191124,  en  date  du  7  juin  1888, 

A  M.  Blouotet,  pour  un  nouveau  système  de  pulvérisa- 
teur. 

Addition  en  date  du  27  août  1888. 


Brevet  n*  191130,  en  date  du  i4  juin  1888, 
A  M.  BuRDiN,  pour  une  nouvelle  disposition  de  presse  à 
fourrage. 

Brbvbt  n*  191189,  en  date  du  i3  juin  1888, 

A  M.  MouATT,  pour  un  appareil  pour  détruire  le  phyl- 
loxéra. 

Brevet  n*  191213,  en  date  du  18  juin  1888, 

A  M.  CRAMAU88EL,  pour  un  appareil  dit  le  bec  pulvéri- 
sateur à  sifflet. 

Brbi-bt  n*  191261,  en  date  du  19  juin  1888, 

A  M.  MouRROux,  pour  un  nouveau  système  de  récipient 
à  résine. 

Additkm  en  date  du  ik  saptembre  1888. 


Brevet  n*  191298,  en  date  du  18  juin  1888, 
A  M.  Catevx,  pour  une  patte-barrière  pour  pâtures. 


Brevet  n*  191299,  en  date  du  9  juin  1888, 

A  M.  Jardoux,  pour  un  instrument  dénommé  apprécia- 
teur des  grains  et  des  graines. 


Brbvbt  n*  191301,  en  date  du  18  juin  1888, 

A  M.  Plat,  pour  des  procédés  de  guérison  des  vignes 
malades. 


Brbvbt  n*  191306,  en  date  du  18  juin  1888, 
A  M.  Mayoux,  pour  une  cloche  pliante  pour  horticulture. 


BRBVBT  n*  191353 ,  en  date  du  a3  juin  1 888 , 

A  M.  MimaoT,  pour  un  piège  à  taupes,  rats  et  autres 
animaux  nuisibles. 
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BBsm  n*  191976 ,  en  date  du  m  juin  i88S, 
A  MM.  roN  Baboss  el  Jae^y,  pour  une  nouvelle  couveuse 
curtifidette, 

Bbetbt  n*  191(133 ,  en  date  du  i a  juin  i888, 
A  M.  Mmnouh,  pour  un  nouveau  système  d'instrument 
pour  opérer  lu  ligature  du  bouchon  pour  le  greffage  de  la 
vigne. 

Brbvbt  n*  191512 ,  en  date  du  i  juillet  i888 , 
A  M.  Delort,  pour  un  nouveau  produit  dénommé  oleum 
et  destiné  au  traitement  des  maladies  de  la  vigne. 


Drbybt  n*  1915tô ,  en  date  du  5  juillet  i888 , 
A  M.  Sauvaqeot,  pour  un  jet  pulvérisateur  de  liquides 
à  dégorgeoir  instantané  pouvant  à  la  fois  servir  de  pulvéri^ 
sateur,  de  lance  et  de  robinet  d^arrét. 


Brevet  n*  191562 ,  en  date  du  a  juillet  i888  » 
A  M,  Pebrin,  pour  un  nouveau  pulvérisateur  dit  Jupiter. 


Bbeyet  n'  191631,  en  date  du  6  juillet  iB88, 
A  M.  Davby,  pour  un  paragdée  destiné  à  garantir  less 
vignes,  primeurs  et  fleurs  des  gelées  printanières. 


Bbsvbt  n*  191685,  en  date  du  la  juillet  i888, 
A  M.  Dubois,  pour  un  système  de  paragréle  destiné  ofix 
vignes. 

Bretet  n*  191822,  en  date  du  i6  juillet  i888, 
A  M.  SiMON,  pour  un  nouveau  système  d'arrosoir,  genre 
entonnoir,  à  jet  intermittent. 


Brevet  n*  191833,  en  date  du  i3  juillet  i888, 
A  M.  RviiTET,  pour  un  pulvérisateur  à  soufflet. 


Brevet  n*  191866,  en  date  du  17  juHlet  1888, 
A  M.  Mauduit,  pour  un  piège  à  taupe  avec  ressort  mé» 
dian  à  pincettes.  ' 

Brbvit  n*  19IS85 ,  en  date  du  19  jufflet  1888, 
A  M.  Cabal,  pour  un  pulvérisateur  à  air  comprimé. 


Brevit  n*  191971,  en  date  du  a3  juillet  1888, 
A  M.  TAN  LiEBDE,  pour  un  châssis-serre  van  Lierde. 


tosvsT  vt  199019,  e&  date  du  a5  juîflet  i8$8, 
A  M*  Baqobw,  pour  une  nouvelle  hvatte. 


Brevet  n*  192102,  en  date  du  5o  juUlet  1888, 
A  M.  Sheldon,  pour  une  baratte  perfectionnée. 


Brevet  n*  1922^8,  en  date  du  9  août  1888, 

A  M.  FoucABT,  pour  un  procédé  insecticide  fertilisant  el 
pouvant  détruire  le  phylloxéra  et  les  divers  parasites  de  la 
vigne. 

Brevet  n»  192408,  en  date  dn  i4  août  1888, 
A  M.  BossiÈBE,  pour  un  remède  contre  le  phylloxéra. 


Brevet  n*  192476,  en  date  du  18  août  1888, 

A  M.  Lambbbt,  pour  une  disposition  petfeetvmnée  de 
ferme  ou  hangar  agricole. 


Brevet  n*  192516  (10  ana),  en  date  du  a4  juiUet  1888, 

A  MM.  Rovcbon  et  Vidal,  pour  une  greffe  de  la  vigne, 
dite  greffe  Bouchon-  Vidal. 


Brevet  n*  192781,  en  date  du  27  août  1888 . 

A  M*^  MouTTON  et  Thjbaulot,  pour  le  traitement  de  la 
vigne  contre  le  phylloxéra ,  procédé  désigné  sous  le  nom  de 
Bourgogne  et  Comté. 

Brevet  n*  192782,  en  date  du  7  septembre  1888, 

A  M.  Lmuoib,  pour  un  nouveau  système  de  pulvérisateur 
.pour  combattre  les  diverses  maladies  de  la  vigne. 


Brevet  n*  192787,  en  date  du  8  septembre  1888, 

A  M.  Jannot,  pour  une  lance  el  un  jet  de  pulvérisateur 
pour  le  traitement  de  la  vigne  et  des  végétaux. 


Brevet  n*  192805 ,  en  date  du  5  septembre  1888, 

A  M.  Lemstbôm,  pour  un  procédé  pour  activer  par  l'é- 
lectricité la  végétation  et  augmenter  ainsi  la  récolte  de 
plantes  cultivées. 

Brevet  n*  192827,  endatedu  1"  septembre  1888, 

A  MM.  GouBiON  et  MARSAL,pour  un  liquide  destructeur 
de  Valtise,  des  chenilles  et  des  œufs  de  ces  insectes. 
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Bretet  n*  193848 ,  en  date  da  7  septembre  1888, 

A  M.  SÉBiLLOT,  pour  un  système  d'écludas  métalliques 
et  leur  procédé  de  fabrication. 


Brbtbt  n*  193801,  en  date  du  10  septembre  1888, 

A  MM.  Tàylob,  Mvrchison  et  Shabps,  pour  une  noa- 
velle  composition  pour  détruire  les  mauvaises  herbes,  les 
broussailles  et  autres  croissances  végétales,  ainsi  que  les  in- 
sectes,  et  préserver  le  bois  de  charpente  de  leurs  attaques. 


Brevet  n*  193158,  en  date  du  ad  septembre  1888, 

A  M.  DE  SoRNAY,  pour  un  procédé  de  traitement  des  ma- 
ladies de  la  vigne  et  de  destruction  de  tous  les  parasites  des 
règnes  animal  et  végétal,  par  Vapplicalion  du  sulfate  de 
soude  anhydre  comme  véhicule  absorbant  des  différents  li- 
quides employés  dans  ce  but. 


Brbtbt  n*  19519ft,  en  date  du  %S  septembre  1888, 

A  M.  DuTST,  pour  un  tuteur  à  disque  mobile  protecteur 
de  la  gelée. 

Bretet  n*  1932S0,  en  date  du  2  octobre  1888, 

A  M.  Boulât,  pour  un  perfectionnement  au   châssis 
Boulât. 


Brevet  n*  193234,  en  date  du  29  septembre  1888, 
A  M.  DE  Chefdebien,  pour  une  poudre  nouvelle  dite  po- 
lycuprique  appliquée  à  toutes  les  branches  de  la  culture  vé- 
gétale. 

Brevet  n'  193375,  en  date  du  6  octobre  1888, 
A  M.  Leclebcq,  pour  un  nouveau  système  de  baratte  à 
deux  volants  intérieurs  à  palettes,  mue  automatiquement 
d'une  façon  continue. 

Brevet  n*  193570,  en  date  du  16  octobre  1888, 

A  Af"*  Ventuba,  pour  un  procédé  nouveau  de  prépara* 
tion  du  beurre. 


Brevet  n*  193712  (10  ans),  en  date  du  3o  octobre  1888, 
A  M.  Du  bu  s,  pour  une  machine  dite  cueille-pommes. 

BREVET  n*  193783,  en  date  du  37  octobre  1888, 
A  M.  Bjgal  ,  pour  un  système  d^enveloppage  desfromages. 


Bbbvet  n*  193904  •  en  date  du  5  novembre  1888 , 
A  M.  Clément,  pour  une  nouveUe  pondre  préservatrice 
des  maladies  des  végétaux  et  notamment  des  maladies  de  la 
vigne,  telles  que  Voîdium,  le  mildew,  le  blackrol,  etc. 


Brevet  n*  193616,  en  date  du  18  octobre  1888, 

A  M.  ScHMiDTp  pour  un  procédé  et  des  moyens  servant  à 
la  destruction  du  phylloxéra. 


Brevet  n*  193939,  en  date  du  7  nofembre  1888 , 
A  M.  Meyeb,  pour  un  procédé  d! emballage  des  cnfs. 


Brevet  u*  193967,  en  date  du  7  novembre  1888, 

A  M.  Carlieb,  pour  un  procédé  et  un  appareil  pour  la 
destruction  du  ver  se  trouvant  dans  les  éehalas  des  vignes, 
au  moyen  de  la  vapeur. 

Brevet  n*  194190,  en  date  dn  sa  août  1888. 
A  M.  Leboubg,  pour  un  piquet  cauchois  ou  régulateur 
automatique. 

Brevet  n*  194318,  en  date  du  a4  novembre  1888, 
A  M.  LouET,  pour  un  système  de  châssis,  poar  couches, 
espaliers,  serres ,  fruits  et  primeurs,  etc.  ^ 


Brevet  n*  194337,  en  date  du  a6  novembre  r888, 
A  M.  Sabaein,  pour  des  perfectionnements  à  la  confec* 
tion  des  abris  vitrés  à  l'usage  des  iniastries  maraichères  et 
autres. 

Brevet  n*  194533,  en  date  du  4  décembre  1888, 

A  MM.  Bbunjeb  et  C,  pour  t utilisation  des  épis  de  mais 
dépouillés  de  leurs  grains. 


Brevet  n*  194575,  en  date  da  4  décembre  1888, 
A  M.  Nagy,  pour  des  plombs  en  caoutchouc. 


Brevet  n*  194598,  en  date  du  11  décembre  1888, 
A  M.  Bebnus,  pour  un  pulvérisateur  perfectionné  dit  U 
lyonnais. 

Brevet  n*  194718  (10  ans),  en  date  du  i5  décembre  1888, 
A  M.  Bbuneteau,  pour  une  cloche  carrée  de  jardin, 
dite  cloche  carrée  Bruneteau. 


Brevet  n*  194768.  en  date  du  i4  décembre  1888, 
A  M.  Vebmomel,  pour  des  perfectionnements  aux  pahé- 
risateurs  de  liquides  pour  le  traitement  des  maladies  de  la 
vigne  et  autres  plantes. 

Brevet  n*  194771,  en  date  du  i4  décembre  1888, 
A  M.  Vincent,  pour  un  système  de  piège  à  rongeurs  ou 
autres. 
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Brbvit  n*  19480ft,  en  date  da  17  décembre  1888, 
A  M.  Hblouis,  pour  ane  nouvelle  fabrication  de  com' 
posés  hitwrneuXp  sulfo ' carboniques  »  hydrocarbures,  em- 
ployés à  la  destruction  des  insectes  nuisibles  à  V agriculture. 


Brevet  n*  194810  (10  ans),  en  date  du  a5  octobre  1888, 
A  MM,  LuBO,  pour  un  pulvérisateur  à  air  comprimé  aS' 
pirant  Pair  et  le  liquide. 

Bretet  n"  19ft878  (10  ans),  en  date  du  ah  décembre  1888, 

A  M.  Gabric,  pour  un  remède  détnasant  les  maladies 
de  la  vigne  nommées  le  blackrot  et  le  mildew. 


Bretet  n*  194900»  en  date  da  ai  décembre  1888, 
A  M.  Dbsmarjs,  pour  un  appareil  à  écheniller  les  arbres. 


Bretet  n"  194939,  en  date  du  a4  décembre  1888, 
A  M.  MouBBOUX,  pour  un  système  de  cueillette  de  ht  ré- 


Bretet  n*  194983,  en  date  du  ad  décembre  1888, 
A  M.  SouTOUL,  pour  un  jet  pulvérisateur  destiné  à  com- 
battre les  maladies  de  la  vigne. 


Brbtbt  n"  194999,  en  date  du  ih  décembre  1888, 
A  MM.  Malet  et  Rjgollet,  pour  un  perfectionnement 
aux  pulvérisateurs  employés  au  traitement  de  la  vigne. 


Bretet  n*  195039,  en  date  du  3i  décembre  1888, 
A  M.  Labobibr,  pour  des  perfectionnements  aux  ma- 
tières  et  instruments  servant   à  Vapplicaiion  du  système 
François  Laborier  à  la  viticulture. 


sine. 


Brevet  n*  195079,  en  date  du  38  décembre  1888, 
A  M.  Cbassêgnolle,  pour  un  appareil  dit  Vantiphyllo- 
xérique. 

Bretet  n*  195118 ,  en  date  du  37  décembre  1888, 
A  M.  Gasquet,  pour  là  destruction  de  taUise. 
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161 638.  Application  d*un  serre-joint  métallique  à  an  système 
d*arro8age. —  Brevet,  en  date  du  3i   avril  i884«  à 
M.  SOHY 1 

168005.  Appareil  à  transporter  les  cannes  à  sucre.  —  Brevet,  en 

date  du  i4  avril  i885 ,  à  M.  Possinot-Ponphilt 26 

172761.  Garde-arbre  à  collier  de  soutien.  —  Brevet,  en  date  du 

7  décembre  i885 ,  à  M.  Bbnoist 37 

nk^Sk,  Appareil  dit  régénéraiefw  vitkole,  —  Brevet,  en  date  du 

23  février  1886 ,  à  M.  Delord 27 

177318.  Perfectionnements  à  falimentation  des  animaux.  — 

Brevet,  en  date  du  i3  juillet  1886,  à  BIM.  Brunbbr.    37 

181364.  Pulvérisateur.  — -  Brev«t,  en  date  du  5  février  1887,  à 

MM.  Japy  et  C** 27 

181518.  Perfectionnements  aux  appareils  pour  la  reconstitution 
des  vignes  phylloxérées.  —  Brevet,  en  date  du  12  fé- 
vrier 1887,  à  la  SOCliTé  NATIONALE  CONTBB  LE  PHYL- 
LOXERA        27 

181723.  Appareil  dit  sulfatenr.  —  Brevet,  en  date  du  25  février 

1887 ,  à  M.  FOUCHIBR 27 

181888.  Pompe-pulvérisateur  contre  le  mildew.  —  Brevet,  en 

date  du  i"  mars  1887 ,  à  M.  Vbrmorel 27 

181908.  Appareil  dit  pulvérisateur  universel  Poncei,  —  Brevet,  en 

date  du  5  mars  1887,  à  M.  Poncet 27 

1 81999.  Appareil  économique  pour  la  fabrication  du  beurre  et  des 
fromages.  —  Brevet,  en  date  du  5  mars  1887,  à 
M.  Barraud 27 

182677.  Système  de  protection  des  vignes  contre  les  gelées  prin- 
tanières.  —  Brevet,  en  date  du  9  avril  1887,  à 
M.  VÉRON 27 

182781.  Piquet  tuteur  pour  espaliers  et  clôtures.  —  Brevet,  en 

date  du  9  avril  1887,  à  M.  Gayed. 27 

182888.  Écrémeuse.  —  Brevet,  en  date  du   i5  avril   1887,  à 

M.  Leroy 27 

1830&3.  Appareil  à  jet  pulvérisateur.  —  Brevet,   en  date  du 

23  avril  1887,  à  M.  Rigolet 27 

183176.  Pulvérisateur  pneumatique  à  jet  continu.  — Brevet,  en 

date  du  29  avril  1887 ,  à  M.  Alissb 27 

18Sft98.  Gbftssis  de  couche.  —  Brevet,  en  date  du  11  mai  1887, 

à  MM.  Vayriot  et  Farny 27 

183536.  Pulvérisateur  agricole.  —Brevet,  en  date  du  12  mai 

1887,  à  M.  BOURDIL 27 

183748.  Échalas  métallique  pour  les  vignes.  —  Brevet,  en  date 

du  23  mai  1887,  à  M.  Micolon 27 


Pag». 
184095.  Procédé  de  fabrication  des  aliments  servant  à  la  nourri- 
ture des  bestiaux.  —  Brevet,  en  date  du  8  Juin  1887, 
à  MM.  Pallas  et  Wolff 27 

184136.  Pulvérisateur  universd.  —  Brevet,  en  date  du  10  juin 

i887,àM.YvBRT 28 

184147.  Appareil  pulvérisateur.  —  Brevet,  en  date  du  10  juin 

1887,  à  M.  Bbaumb 28 

185792.  Procédé  pour  purifier  Tair  des  corps  étrangers.  —  Bre- 
vet, en  date  du  12  sej^embre  1887,  à  M.  Sage. 38 

1 86449.  Perfectionnements  aux  soufflets  pulvérisateurs. — Brevet, 

en  date  du  18  octobre  1887,  à  M.  Langlois 18 

187111.  Moyen  de  garantir  les  planta*  du  froid.  —  Brevet,  en 

date  du  8  novembre  1887,  à  M.  Gaudemard 18 

187112.  Hotte  à  soufk«rdite  unii>erseUe.  —  Brevet,  en  date  du 

2d  novembre  1887,  à  M.  Hogbntobler 38 

187587.  Traitement  de  la  vigne  malade.  —  Brevet,  en  date  du 

16  décembre  1887,  à  M.  Bbllet 38 

187816.  Poteau  enfer.  —  Brevet,  en  date  du  26  décembre  1887, 

à  M.  BODTARD 38 

187939.  Jet  pulvérisateur.  —  Brevet,  en  date  du  5  janvier  1888, 

à  M.  VlOODRODX ! 

187950.  Pulvérisateur  à  double  pression.  —  Brevet,  en  date  du 

4  janvier  1888,  à  MM.  Lavionb s8 

188070.  Retoumenr  automatique  pour  grains  et  germination. 

—  Brevet,  en  date  du  10  janvier  1888,  à  M.  Cardon.    38 

188199.  Pulvérisateur  de  liquides. —  Brevet,  en  date  du  18  jan- 
vier 1888,  à  M.  ScHMiD a8 

188289.  Système  d'abris  pour  la  vigne  et  les  arbustes.  —  Brevet, 

en  date  du  27  janvier  1888 ,  à  M.  Beaugeraod )8 

188291.  Perfectionnements  an  matériel  pour  espaliers ,  d6- 
tures,  etc.  —  Brevet,  en  date  du  27  janvier  1888,  à 
M.  Faurb I 

188307.  Pulvérisateur.  —Brevet,  en  date  du  24  janvier  1888,  à 

M.  BosG î8 

188353.  Procédé  d^injection  en  terre  du  sulfure  de  carbone.  — 

—  Brevet ,  en  date  du  28  janvier  1888 ,  à  M.  Gcyon.  .    î8 

188357.  Poudreur  universel. —  Brevet,  en  date  du  26  janvier 

1 888 ,  à  M.  Tamagnb i^ 

188387.  Barrière  rurale.  —  Brevet,  en  date  du  27  janvier  1888,  à 

M.  DE  Seguin 1^ 

188418.  Gloche  à  jardin.  —  Brevet,  en  date  du  3i  janvier  1888,    . 
à  M.  DE  Granrut s^ 
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188424.  Baratte.  —  Breret,  «q  date  da   3o  janvier   1888,  à 

M.  Preslx 38 
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18867L 
188754. 


Claie  à  ombrer  pour  aams,  jardins  d*hiver,  etc.  — 
Brevet ,  en  date  dn  &o  février  1888 ,  à  M.  Fournier. 


38 


Moyens  à  enaployar  ponr  dëtaroina  le  pk^ifaxenu  —  Bre- 
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188850.  Procédé  de  traitement  du  phylloxéra.  — Brevet,  en 

date  du  33  février  1888,  â  M.  Bbssoic 39 

188911.  Appareil  dit  inge$tateur  Lioret.  —  Brevet,   en  date  du 

20  février  1888,  à  M.  Liobet 5 

188988.  Abri  protecteur  de  la  vigne  dit  paragelée  moderne,  — 

—  Brevet ,  en  date  du  37  février  1888 ,  à  MM.  Guilloii 
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189003:  Vase  à  fleurs.  —  Brevet,  en  date  du  29  février  1888,  à 
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phyilozera,  etc.  -^  Brevet,  en  date  dn  5  mars  1888, 
àM.  GoBBB 39 

189061.  Orifice  pour  obteonr  la  polvénaation  des  liquides.  — 

Brevet,  en  date  du  1*  mars  1888,  à  M.  Gr^tillat..      6 

1 89076.  Appareil  automatique  à  jet  continu.  —  Brevet,  en  date 
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—  Brevet,  en  date  du  10  mars  1888,  à  M.  Ballouhby.    39 

189301.  Pulvérisateur.  —  Brevet,  en  date  du  8  mars  1888,  à 

M.  Gaenibr.. 39 

189246.  Perfectionnements  aux  barattes  servant  à  la  fàbiication 
du  beurre.  —  Brevet,  en  date  du  9  mars  1888,  à 
M.  SfOGBDÀLB. 6 

189435.  Crémeuse.  —  Brevet,  en  date  du  17  mars  1888,  à 

'  M.  Bachblbt. 39 

189457.  Poudre  dite  suyatine.  —  Brevet,  en  date  du  ai  mars 

1888 ,  à  M.  ESTÈTB 39 

1895S8.  Abri  servant  à  préserver  la  vigne  de  la  gdée.  — Brevet, 

en  date  do  36  mars  1888,  à  M.  Alvisbt 39 

189600.  AppwreH   dit  tmai^iMm.  —   Brevet,  en    date  dn 

do  mars  1888,  «  M.  MoHMW 39 

189604.  Appareil  servant  à  coire  les  grains  et  racines  à  k  vapeur. 

—  Brevet^  en  date  éa  3o  mars  1888,  à  M.  Bbixon- 
POUSSABT.--.--.- e.-... 7 
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189676.  Pulvérisateur  à  soUure  de  carbone.  ~-  Brevet,  en  date 

du  4-  avril  1 888 ,  à  M.  Villas 39 
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1901 17.  Échelle  régulatrice.  —  Brevet,  en  date  du  33  avril  1888 , 
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190127.  Malaxeur  rotatif  à  beurre.  —  Brevet,  en    date    du 

a8  avril  1888,  à  M.Chapbllibr 7 

190179.  Soufflet  à  soufrer  les  vignes.  —  Brevet^  en  date  du 

36avrili8â8,àM.FABBB 8 

190389.  Conveuse  mécanique.  —  Brevet,  en  date  du  3o  avril 

1888,  à  M.  CRBSPni 8 

190338.  Perfectionnements  aux  appareils  centrifuges  à  écrémer 
le  laît.  —  Brevet,  en  date  du  1"  mai  1888,  à 
M.  Hahsbii 3o 

190350.  Pegftclîuunements  aux  niches  à  mid.-^ Brevet,  en  date 

du  5  BMU  1888,  k  M.  RBVBRGBO!! 10 

190435.  Pain  de  idnrrage  à  la  caséine.  —  Brevet,  en  date  du 

5  mai  i888«  à  MM.  Broick  et  RsBiiffrR6li 11 

190457.  Appareil  destiné  an  sulârtàge  des  rignes ,  etc.  —  Brevet, 

en  date  du  7  mai  1888,  à  M.  GiLLBS 3o 

190466.  Procédé  de  destruction  dn  phylloxéra.  —  Brevet ,  en  date 

du  7  mai- 1888,  à  M.  HartW 3o 

190460.  PnlvérisaSsor.  —  Brevet,  en  date  du  13  mai  1888,  à 

M.  DoBU ^ -i 3o 

1905S5.  Ferfectienneients  à  la  construction  des  châssis  de 
couche.  —  Br0fel,endate  dui4  mai  i888,à  M.  Di9- 
RUELLBS 3o 

190524.  Nouvelle  manière  de  gveiér  la  vigne  et  les  arbres.  — 

Brevet,  en  date  du  i4  mai  1888,  à  M.  Courtier..  . .    3o 

190594.  PulvénsaSenr  dit  le  tphituf.  —  Brevet ,  en  date  dn  17  mai 

1888,  à  M**  veuve  Minahd 11 
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190655. 

190761. 
190787. 


PerfeciionnemenU  aux  pals  injecteun.   —  Brevet,  en 
date  du  32  mai  1888,  à  M.  Gondut 13 

Innovation  à  la  construction  d*une  auge  mobile.  —  Bre- 
vet,  en  datedu28mai  i868,à  M.  Dbsoambaux 3o 

Appareil  dit  soufflet  palvérisateur.  —  Brevet ,  en  date  du 
39  mai  1888,  à  M.  BlAifCHBaon 12 
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190810.  Application  du  verre  comme  réservoir»  etc.  —  Brevet, 

eu  date  du  28  mai  1888 ,  à  M.  Lasmollbs 12 

19081 1 .  Appareil  A  pulvériser  les  liquides ,  etc.  —  Brevet ,  en  date 

du  29  mai  1888,  à  M.  Roox i3 

I908âi5.  Pince  à  châtrer.  —  Brevet,  en  date  du  28  mai  1888,  à 

M.  Arnold 3o 

190855.  Machine  à  mouler  des  fromages.  —  Brevet,  en  date  du 

2  juin  1888 ,  à  M.  Thiphainb 3o 

190886,  Perfectionnements  à  la  fahrication  du  beurre  — Brevet, 

en  date  du  29  mai  1888,  à  M.  Johansson i4 

1909^9.  Réservoir  portatif  avec  pompe  à  main.  —  Brevet,  en  date 

du  3  juin  1888,  à  M.  Classbh 16 

190991.  Appareil  pour  la  capture  à  grande  distance  de  tous  ani- 
maux. —  Brevet,  en  date  du  à  juin  1888,  à 
M.  Blbusb 3o 

191099.  Armature  pour  défense  des  arbres.  —  Brevet,  en  date  du 

8  juin  1888,  à  M.  Modssard 5o 

191124.  Pulvérisateur.—  Brevet,  en  date  du  7  juin  1888,  à 

M.  Blougtkt 3o 

191130.  Presse  à  fourrage.  —  Brevet,  en  date  du  là  juin  1888, 

à  M.  BUADIH 3o 

191 189.  Appareil  pour  détruire  le  phyHoxera.  —  Brevet,  en  date 

du  i3  juin  1888 ,  à  M.  Mouatt 3o 

191213.  Appareil  dit  bec  putoématear  à  sifflet,  —  Brevet,  en  date 

du  18  juin  1888,  à  M.  Cramaussbl 3o 

191961.  Récipient  à  résine.  ^  Brevet,  en  date  du  19  juin  1888, 

à  M.  Modruoux 3o 

1912V8.  Porte- barrière  pour  pâtures.  —  Brevet,  en  date  dn 

18  juin  1888,  à  M.GAT1UX 3o 

191299.  Instrument  dit  appréciattmr  des  grains  et  du  graines. 

—  Brevet,  en  date  du  9  juin  1888 ,  à  M.  Jaadoux.  . .    3o 

191301.  Procédés  de  guérison  desYignes  malades.  —  Brevet,  en 

date  du  18  juin  1888 ,  à  M.  Plat 3o 

191306.  Cloche  |diante  pour  horticulture.  —  Brevet,  en  date  du 

18 juin  1888, àBf.  Maïoiul 3o 

101303.  Pièges  à  taupes,  rats  et  autres  animaux.  —  Brevet,  en 

datedu23juin  i888,àM.  MiftiooT 3o 

191376.  Couveuse  artificielle.  —  Brevet,  en  date  du  22  juin 

i888,àMM.yoicBAR08tet  Jady 3i 

191433.  In5trnment  pour  opérer  la  ligature  du  bouchon  pour  le 
grefiage  de  la  vigne.  —  Brevet,  en  date  dn  13  juin 
1888 .  à  M.  Mewoud 3i 
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191512.  Produit  destiné  au  traitement  des  maladies  de  la  vigne. 

—  Brevet,  en  date  du  4  juillet  1888,  à  M.  Delort.    3i 

191543.  Jet  pulvérisateur  de  liquides.  —  Brevet,  en  date  du 

5  juillet  1888,  à  M .  Sauvageot 5i 

191562.  Pulvérisateur  dit  Jupiter.  —  Brevet,  en  date  du  2  juillet 

1 888 ,  à  Bl.  Pbrriii 3 1 

191621.  Paragelée  destiné  k  garantir  les  vignes.  —  Brevet,  en 

date  du  6  juillet  1888 ,  à  M.  Daurt 3 1 

191685.  Paragréle  destiné  aux  vignes.  —  Brevet,  en  date  do 

12  juillet  1888,  â  M.  DoBOis 3i 

191822.  Arrosoir  à  jet  intermitteot.  —  Brevet,  en  4ate  dn 

i6juaiet  i888,àM.Siiioii 3i 

191833.  Pulvérisateur  è  soufliet  ^  Brevet  «  en  date  du  1 3  juillet 

i888,àMRuiiiiT. 3i 

191866.  Piège  à  taupes.  —  Brevet ,  en  date  dn  17  juillet  1888,  à 

M.  MA0Dorr 3i 

191885.  Pulvérisateur  à  air  comprimé. —  Brevet,  en  date  du 

19  juillet  1888 ,  à  M.  Cabal 3i 

191971.  Châssis-serre.  —  Brevet,  en  date  du  23  juillet  1888,  à 

M.  TAN  LiERDB 3l 

192019.  Baratte.  —  Brevet,    en  date  du  35  juillet   1888,'  à 

M.  Baquet 3i 

192102.  Baratte.  —  Brevet,   en  date  du  3q  juillet  1888,  à 

M.  Sheldon 3i 

192248.  Procédé  insecticide  fertilisant.  —  Brevet,  en  date  da 

9  août  1888,  à  M.  FoucART 3i 

192408.  Remède  contre  le  phylloxéra.  —  Brevet,  en  date  du 

i4aoûti888,  à  M.  Bosaiiii 3i 

192476.  Hangar  agricole.  -~  Brevet,  en  date  du  18  août  1888,  à 

M.  Lambert 3i 

192516.  Greffe  de  la  vigne.  —  Brevet,  en  date  du  34  juillet  1888  « 

à  MM.  RoucHOif  et  Vidal é 3i 

192781.  Traitement  de  la  vigne  contre  le  phylloxéra.  —  Brevet , 

en  date  du  37  août  1888,  à  Bl^  Mouttoti  etTra- 
baulot 3i 

192782.  Pulvérisateur.  —  Brevet,  en  date  du  7  septembre  1888, 

à  M.  Le!voir 3i 

192787.  Lance  et  jet  de  pulvérisateur.  —  Brevet,  en  date  du 

8  septembre  1888,  àM.  Janmot 3i 

192805.  Procédé  pour  activer  la  végétation.  —  Brevet,  en  date  du 

5  septembre  1888,  à  M.  Lemstbôm 3i 

192827.  Liquide  destructeur  deFahise,  etc.  —  Brevet,  en  date 

du  1*'  septembre  1888,  à  MM.  Gourion  et  Marsal.  .     3] 

192848.  Échalas  métallique.  —  Brevet,  en  date  du  7  septembre 

1888,  àM.SÉBILLOT 33 

192801.  Composition  pour  détruire  les  mauvaises  herbes.  — 
Brevet,  en  date  dn  10  seplembfe  1888,  iAIM.TAVLOn, 

MORGUISON  et  Sharpe.  , 03 
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193107.  Baratte-fonettenae.  —  Brevet,  en  date  dti  i3  août  1888, 

à  M.  Vacbbkat 17 

193158.  Procédé  de  traitement  des  maladies  de  la  vigne.  —  Bre- 
vet, en  date  du  34  septembre  1888 .  à  M.  db  SonNAT.    33 

193 19^.  Tuteur  à  disque  mobile.  —  Brevet,  en  date  du  35  sep- 
tembre 1888,  à  M.  DUTBT 33 

193318.  Pulvérisateur.  —  Brevet,  en  date  du  37  septembre  1888, 

h  M.  Cadbt 18 

193330.  Perfectionnement  au  châssis  Boulât  —  Brevet,  en  date 

du  3  octobre  1888,  k  M.  Boul.w 33 

193334.  Poudre  dite  pofyeuprûiue,  —  Brevet ,  en  date  du  3$  sep- 
tembre 1888,  à  M.  DB  Ghefdsbibx 33 

193375.  Baratte  à  deux  volants.  —  Brevet,  en  date  du  6  octobre 

1888,  k  M.  Lbclbrgq ; 33 

193570.  Préparation  du  beurre. — Brevet,  en  date  du  16  octobre 

1888,  à  M-  VBimjRA , 33 

193610.  Moyens  servant  à  la  destruction  du  phylloxéra.  —Brevet , 

en  date  du  18  octobre  1888,  à  M.  Suhmidt 02 

193713.  Machine  dite  cmeUle-pommes.   —   Brevet,  en  date  du 

3o  octobre  1888,  à  M.  DUBUS 33 

193783.  Système  d'enveloppage  des  fromages.  —  Brevet ,  en  date 

du  37  octobre  1887,  à  M.  Rigai 33 

193797.  Perfectionnements  aux  appareils  pour  séparer  la  crème 
du  lait  —  Brevet,  en  date  du  39  octobre  1888,  à 
M.  Wblls.  ...  * 19 

193904.  Poudre  préservatrice  des   maladies  des  végétaux.  — 

Brevet,  en  date  du  5  novembre  1888,  k  M.  Clémbut.    33 

193930.  Procédé  d'emballage  des  oeufs.  —  Brevet,  en  date  du 

7  novembre  1888,  à  M.  Mbybb 33 

193931.  ChAssis  en   fer  pour  couches.   —  Brevet,  en  date  du 

8  novembre  1888,  à  M.  Noirbt se 

193967.  Procédé  pour  détruire  le  ver  se  trouvant  dans  les  écha- 
las  des  vignes,  au  moyen  de  la  vapeur.  —  Brevet,  en 
date  du  7  novembre  1888,  à  M.  Cabubii 33 

193998.  Machines  à  laver  les  moules  à  fromages.  —  Brevet,  en 
date  du  9  novembre  1888,  à  MM.  PoBTBvnr,  Rouabt 
etC* 31 

I94K>16.  Perfectionnements  aux  appareils  pulvérisateurs.  ^-Bre- 
vet, en  date  du  10  novembre  1888,  à  M.  I>doos. ...     33 

194106.  Pince  pour  la  ligature  du  bouchon  de  toutes  sortes  de 
greffages.  —  Brevet,  en  date  du  i4  novembre  1888, 
à  M.  AuÈa 33 

194190.  Piquet  cauchois  ou  régulateur  automatique.  —  Brevet, 

en  date  du  33  août  1888,  à  M.  Leboubg 33 

194318.  Châssis  pour  couches,  espaliers,  etc.  —  Brevet ,  en  date 

du  34  novembre  1888,  à  M.  Loobt 3? 

194337.  Perfectionnements  à  la  confection  des  abris  vitrés.  — 
Brevet,  en  date  du  ?.6  novembre  1888,  à  M.  Sa- 
IIAUII 33 


37 

Pagci. 
194491.  PulvisonflQet  —  Brevet,  en  date  du  1*' décembre  1888, 

à  M.  PlLLOH 34 

194533.  Utilisation  des  épis  de  miîs  dépouillés  de  leurs  grains. 

—  Brevet,  en  date  du  4  décembre  1868,  A  MM.  Bbu- 

!f IBB  et  C»' 3a 

194575.  Plombs  en  caoutchouc. — Brevet,  en  date  du  à  décembre 

1888 ,  à  M.  Nagy 33 

194598.  Pulvérisateur  dit  le  lyonnais.  —  Brevet,  eu  date  du  1 1  dé- 
cembre )888 ,  à  M.  Bbrnus 33 

194711.  Pièges  pour  taupes,  lapins,  etc.  —  Brevet,  en  date  du 

1 1  décembre  1888,  à  MM.  Rbbd  et  Lawry 3â 

194718.  Cloche  cairée  de  jardin.  —  Brevet,  en  date  du  i5  dé- 
cembre 1888,  à  M.  Bruneteau 3!t 

194768.  Perfectionnements  aux  pulvérisateurs  de  Uquides,  etc. 

—  Brevet,  en  date  du  i4  décembre  1888,  à  M.  Vbr* 
MORBL.. 53 

194771.  Piège  à  rongeurs.  —  Brevet,  en  date  du   i4  décembre 

1888,  à  M.  VlHCEHT 33 

194804.  Composés  pour  détruire  les  insectes  nuisibles  à  l'agricul- 
ture. —  Brevet,  en  date  du  17  décembre  1888,  à 
M.  HÉLOUis - 33 

194810.  Pulvérisateur. —  Brevet,  en  date  du  3â  octobre  1888, 

à  MM.  LuRO 33 

194878.  Remède  détruisant  les  maladies  de  la  vigne.  —  Brevet, 

en  date  du  ad  décembre  1888,  à  M.  Gabric 33 

194900.  Appareil  à  échcniller  h»  ai'bres.  —  Brevet,  en  date  du 

33  décembre  1888,  à  M.  Dbsmarm 33 

194939.  Système  de  cueillette  de  la  i*ésine.  —  Brevet,  en  date  du 

34  décembre  1888,  à  M.  Mourrodk 33 

194983»  Jet  pulvérisateur.  —  Brevet,  en  date  du  34  décembre 

1888,  à  M.  SOUTOUL 35 

194999.  Perfectionnements  aux  pulvérisateurs.  -*-  Brevet ,  en  date 

du  34  décembre  1888,  à  MM.  Malbt  et  Rigollbt.  . .     33 

195039.  Perfectionnements  aux  matières  et  instruments  servant 
à  Tapplication  du  système  François  Laborier  à  la 
viticulture. —  Brevet,  en  date  du  3i  décembre  1888, 
à  M.  Labohibr 33 

195079.  ApptJ^l  dit  Cantiphylloxériqu£,  —  Brevet,  en  date  du 

^8  décembre  1888 ,  à  M.  CHASSicfroLLB 35 

195100.  Pulvérisateur  pour  combattre  len  maladies  de  la  vigne. 
—  Brevet,  en  date  du  3i  décembre  1888,  à  MM.  Japy 
et  C»- 35 

195 1 18.  Destruction  de  Taltise.  -^  Brevet ,  en  date  du  37  décembre 

1888,  à  M.  Gasqubt 33 

Ordre  alphabétique  des  inventeurs, 

Au%8.  Pince  pour  la  ligature  du  bouchon  de  tontes  sortes  de  gref- 
fages   23 

Alissb.  Pulvérisateur  pneumatique  à  jet  continu 37 

ALV19BT.  Abri  servant  à  préserver  la  vigne  de  la  gelée 39 

Arnold.  Pince  à  châtrer 3o 
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Bachslbt.  Crémeuse,  t 39 

Balldiuibt.  Destruction  du  phyJloxem  par  Temidoi  delà  tige  de 

maïs 29 

Baqubt.  Baratte 3i 

BAROsas  (  Vob)  et  Jaby.  Couveuie  artificielle 3i 

Rarraud..  Appareil  économique,  pour  la  fabrication  du  Wurre  et 

des  fromages • .  37 

BBAQGnAUD.  Système  d*abris  pour  la  vigne  et  les  arbuatM. ....  a8 

BEAUMB.  Appareil  pulvérisateur... • 28 

Bechtolshbim  (De).  Améliorations  aux  machines  à  force  cen- 
trifuge  «.v.. ...•'•,.,•.  9 

Bellbt.  Traitement  de  la  vigne  laaUide. . .  * 38 

Bbnoist.  Garde-arbre  à  collier  de  soutien 37 

Berges.  Vase  à  fleurs. « ^ 39 

Bbrnus.  Pulvérisateur  dit  ù  fyonntds. , 33 

Besson.  Procédé  de  traitement  du  phylloxéra 39 

Blbusb.  Appareil  pour  la  capture  à  grande  distance  de  tous  ani- 
maux    3o 

Blouctbt.  Pulvérisateur 3o 

BosG,  Pulvérisateur « 38 

Bossièrb.  Remède  contre  le  phyUoxera 3i 

BOULAT.  Perfectionnement  au  châssis  Boulât, .,, 33 

BOURDIL.  Pulvérisateur  agricole 37 

BouTARB.  Poteau  en  fer * .  38 

Braghbtti.  Moyens  pratiques  pour  acclimater  la  vigne 39 

Brinck  et  Rbhnstrom.  Pain  de  fourrage  à  la  caséine 11 

Brixon-Podssart.  Appareil  servant  à  cuire  les  grains  et  racines 

à  la  vapeur 7 

BfiuiiBTBAU.  Cloche  carrée  de  jardin 33 

Brunibr.  Perfectionnements  à  Talimentation  des  animaux 37 

Brunibr  et  C^.  Utilisation  des  épis  de  maïs  dépouillés  de  leurs 

grains .^., 33 

BcRDiN.  Presse  à  fourrage 3o 

Cabal.  Pulvérisateur  à  air  comprimé. 3i 

Cadet.  Pulvérisateur 18 

Cantazint.  Pulvérisateur  destiné  au  traitement  des  vignes 39 

Gardow.  Retoumeur. automatique  poi^  grains  en  germination. .  38 

Carichod  et  GuiLLON.  Voir  Guillon  et  Quichou, 

Carubr.  Procédé  pour  détruire  le  ver  se  trouvant  dan»  les  écha- 

las  des.  vignes ,  au  moyen  de  la  vapeur 33 

Caybu.  Piquet  tuteur  pour  espaliers  et  clôtures 37 

Catbd.x.  Porte-barrière  pour  pâtures ^, .......  do 

CHASCRiiX.  Appareil  automatique  à  jet  couttnu  .,...,.*•  t 39 

Chapblltbr.  Malaxeur  rotatif  à  beurre 7 

Chassi^ollb.  Appareil  dit  VantiphylUxéritfUit dd 

Cbaovibrb.  Cloche  vitrée  pour  la  culture  niaraiehèrf . . . , 39 

Chbfobbibn  (De).  Poudre  dite  polycuprique 33 

ClaSsbh.  Réservoir  portatif  avec  pompe  à  main «^ 16 

CLÉMBirr.  Poudre  préservatrice  des  maladies  des  véfétaux 33 

Courtier.  NouveBe  manière  ds  grefifer  la  vigne  et  les  arbres. . .  3o 

Cramadssel.  Appareil  dit  bec  pubérisoLenr  à  ^fift .' 3o 

Crespin.  Couveuse  mécanique 8 

Damancy.  Appareil  pulvérisateur  destiné  à  comfeatlre  la  maladie 

des  vignes 3o 

Dadry.  Paragelée  destiné  à  garantir  le»  vignes 3a 

Delorik  Appareil  dit  réginértUear  vitk9le 37 

Dbloby.  Produit  destiné  au  traitement  des.  maladies  de  la  vigne.  3i 

Desmaris.  Appareil  à  écheniller  les  arbres 33 

Desorhbai».  Innovation  à  la  coastroction  d*tiae  «uge  mobile ....  3o 
Desrubllrs.  Perfectionnements  à  la  eonatroctian  dea  châssis  de 

couche ' 3o 

DiLLEifSEGER.  Moycus  à  employer  pour  détruire  le  phylloxéra.  39 

Dubois.  Paragréie  destiné  aux  vignes 3i 

Dubus.  Machine  dite  cneiUe'pommm ^^  33 

DccASTEL.  Pulvérisateur  pour  le  traitement  des  vignes 39 

Ducos.  Perfectionnements  aux  appareils  pulvérisatours 33 

DuQUESNE.  Pâtées  françaises  pour  la  nourriture  des  oiseMix  in- 
sectivores  ao 
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DuRU.  Pulvérisateur ,•«.....  5a 

DuTET.  Tuteur  à  disque  mobile •• .  ^ » 3a 

Estèyb. Poudre  dite rai/SUiM ..«•..•^.. sf 

Fabre.  Soufflet  à  soufrer  les  vignes 8 

Farity  et  Vatriot.  Voir  Vaiyrwî  et  Ptirt^^ 
Faure,  Perfectionnements    au  malarifl  .poar    em^aUeca,   clô- 
tures, etc 1 

Foocart.  PraoédéinsôctkidelertiU8aat......<^.. •«.».! 5i 

PoucnjE^t  Appareil  dit  sayxUeur 37 

FouRifiBR.  Claie  à  ombrer  pour  serres ,  jardins  d'hiver,  etc 38 

GiRRic,  Remède  détruisant  les  maladies  de  ia  «igné 33 

Gasquet.  Destruction  de  Taltise 33 

Gauduiaju).  Moyen  dtgiffanlâr  las  pAantea  di],^«i4 a8 

Gilles.  Appareil  destiné  au  sul£rtagtt  des  yigMi»  ^tcu 3o 

Gobbe.  Moyen  d'activer  et  d'enrichir  les  récoltes,  de  détruire  le 

phyllosera,  ete .....«..» 99 

GoNom*  Perfectionnements  aux  p^siniadeuis 13 

Gourion  et  Marsal.  Liquide  destructeur  de  Taltise ,  etc 3i 

Granrut(Db).  GiocheàjardiB .•*«»,,, 18 

Gre!<(ier.  Pulvérisateur... ....... .........  ,^ . , 39 

Grbtillat.  Orifice  pour  obtenir  la  pulvérisation  des  liquides. . .  6 
Guillon  et  CARicaon.  Abri  protecteur  de  la  vigp^  dit  panigeUe 

moder^te,  ^ . , ^» .,..,.. 39 

Gdyon.  Procédé  d'injection  en  terre  du  sulfure  de  carbone 38 

Hansen.  Perfectionnements  aux  appareils  «eqUrifuges  à  écrémer 

le  lait 3o 

Hartig,  Procédé  de  destniction  du  phyUoxejsa. . .  ; 3o 

HBLQqis,  Composés,  pour  détnûiio  les  inaectas  nmiaibles  à  Tagri- 

culture 33 

Hugbntoblsr.  Hotte  à  loulrar  dite  BBCMna^ aS 

JADY.et  Baross.  Voir  Baross  (  Von)  et  Ja4y* 

Jannot.  Lance  et  jet  de  pulvérisateur 3i 

J APY  et  C**.  Pulvérisateur « 37 

Japy  et  G**.  Pulvérisaleor  pour  coodiiattiw  les  majadies  de  la 


Vigne. 


35 

Jardovx.  Apprécialear  dit  <ipprimnimr  éââ  yaiai  U  4ei  fr«èie&..  3o 

Johansson.  Perfectionnemaota  à  la  HibrÎMtÎDn  éa  bawn» i4 

Labobibb.  ^erfectionBements  am  watièrei,  et  inatrunents  ser- 
vant à  Tapplicatioa  du  système  .FktMBÇ(^  LalxHin  k  la  viticul- 
ture   33 

LAPAROim.  Piqvetoti  échaks  pont  les 'ngnaa..i... 98 

Lambort.  Hangar  agricole «.h. 3i 

LAifOLOis.  PerfeeteOMiemaatsaitt  aouttHa  piuiivéritdlenns 38 

Lasmollbs.  Application  du  verre  comme  réservoir,  etc 13 

Lavionb.  Pulrérisateur  àdôid>le  ^msiaa. 38 

Lawrt  et  Regb*  Voir  Reed  «t  Lamy. 

Lrbourg.  Piquet  cauchois. ou  négulateur  automatique. .  • 33 

Leclercq.  Baratte  à  deux  volants 33 

Lemstbôm.  Procédé  pour  activer  la  vé^élaliatt 3i 

Lbnoir. Pi^énsateur j.; !..  3i 

Leroy.  Écrémeuse 37 

Lierde  (Van).  ChAsBis*«erFe *  *..« 3i 

LiORBT.  Appareil  dit  ingesiaiemr  Lioreté  ..^.» • 5 

Louet.  Châssis  pour  couches,  e&paliers,  etc 33 

LuNEAU.  Étiquettes  métalliques  pour  Thorticulture 39 

LuRO.  PuWérisatMr , *.. <......^,..  5$ 

Malet  et  Rioollbt.  Perfectionnements  aux  pulvérisateurs 33 

.Mangkbbon.  Appareil  dit  saoi^Ifll  |P«Z«^riaiil«r^.^ ^,^.....  u 

Marsal  et  Gourion.  Voir  Oomw  ai  ifarsmL 

Mauduit.  Piège  à  taupes 3i 

Mayoiul.  CItche  pliante  pour  rfaorticultnrt^.  .* 3o 

Menoud.  Instrument  pour  opérer  la  lifatiune  duhouchoa  pour  le 

greffage  de  la  vigne «  ^ 3i 


Digitized  by 


Googl( 


TRAVAUX  D'EXPLOITATION,  HORTICULTURE. 


Pages. 
MÉRAC  (RuBAT  dd).  Voir  Rabat  du  Mérac, 

MRiaGOT.  Piège  à  taupes ,  rats  et  autres  animaux 3o 

MEY£n.  Procédé  d'emballage  des  œufi 3a 

MiGOLOif.  Échalas  métallique  pour  les  vignes 37 

MiifAAD  (Dame).  Pulvérisateur  dit  le  sphinx 11 

lfoiiix>N.  Appareil  dit  Vanti'inUdew 39 

MouATT.  Appareil  pour  détruire  le  phylloxéra 5o 

MoDRROUX.  Récipient  à  résine 3o 

MouRROUx.  Système  de  cueillette  de  la  résine 33 

MoussARD.  Armature  pour  défense  des  arbres. 3o 

MouTTOiv  et  Thibaulot  (Dame).  Traitement  de  la  vigne  contre  le 

phylloxéra 3i 

MURCHISON,  Sharpb  ct  Taylor.  Voir  Taylor,MurchisonelSharpe, 

Nagy.  Plombs  en  caoutchouc 3a 

NoGoès.  Échelle  régulatrice 3o 

NoiRET.  Châssis  en  fer  pour  couches 30 

Pallas  et  WOLFP.  Procédé  de  fabrication  des  aliments  servant  à 

la  nourriture  des  bestiaux 37 

Pkrriii.  Pulvérisateur  dit  Japiter 3i 

PiLLONi  Pulvisoufflet ah 

Plat.  Procédés  de  guérison  des  vignes  malades 3o 

PONCBT.  Appareil  dit  pulvérisateur  universel  Poncet 37 

POîiPHiLY.  (P0SSWOT-)  Voir  Possinot'Ponphify, 

PoRTEYiN  ,  RooART  et  C**.  Machines  à  laver  les  moules  à  fro- 


mages   31 

PossiifOT-PoNPHiLY.  Appareil  à  transporter  les  cannes  à  sucre.. .  36 

Pocss,\RT  (Brixon-).  Voir  Brixon-Poussart, 

Prbsls.  Baratte a8 

Reed  et  Lawry.  Piège  pour  taupes ,  laplhs ,  etc 34 

Rehnstrom  et  Brinck.  Voir  Brinck  et  Rehnstrom. 

RsvBRGHœi.  Perfectionnements  aux  ruches  à  miel 10 

RiBET.  Caisse  à  fleurs  k  panneaux  articulés 38 

RI6AL.  Perfectionnements  aux  procédés  de  fabrication  des  fro- 
mages. 


29 

R16AL.  Système  d*enveloppage  des  fromages 33 

R16OLET.  Appareil  à  jet  pulvérisateur 37 

RiGOLLET  et  Malet.  Voir  Malet  et  RigoUet. 

RivoLiBR.  Pulvérisateur  à  air  comprimé h 

RooART,  PoRTEViN  et  C*.  Voir  Portevin,  Rouartei  C* 

ROGCHOR  et  Vidal.  Greffe  de  la  vigne 3i 

Roux.  Appareil  à  pulvériser  les  liquides ,  etc i3 

RuBAT  DU  MitAC  Procédé  de  greffiige 39 

RuiHBT.  Pulvérisateur  à  soufflet 3i 


39 

Pages. 

Sarazin.  Perfectionnements  à  la  confection  des  abris  vitrés Sa 

Sauvageot.  Jet  pulvérisateur  de  liquides 3i 

ScHMiD.  Pulvérisateur  de  liquides 38 

Schmiot.  Procédé  servant  à  la  destruction  du  phylloxéra 33 

Sbbillot.  Echalas  métallique 33 

Sbce.  Procédé  pour  purifier  Tair  des  corps  étrangers a8 

Seguin  (De).  Barrière  rurale 38 

Sharpe,    Murchison    et  Taylor.  Voir   Taylor,  Murchison  et 
Sharpe. 

Sheldon.  Baratte 3i 

Simon.  Arrosoir  à  jet  intermittent 3i 

SOCIETE  NATIONALE  CONTRE  LE  PHYLLOXERA.  Perfectionnements 
aux   appareils  pour  la  reconstitution  des   vignes    pbylloxé- 

rées 27 

SoHY.  Application  d*un  serre-joint  métallique  à  un  système  d*ai'- 

rosage 1 

SoRNAY.  Procédé  de  traitement  des  maladies  de  la  vigne 3a 

SouTOUL.  Jet  pulvérisateur 33 

Stockdale.  Perfectionnements  aux  barattes  servant  à  la  fabrica- 
tion du  beurre 6 

Tamagne.  Poudreur  universel 38 

Taylor  ,  Murchison  et  Sharpe.  Composition  pour  détruire  les 

mauvaises  herbes 3i 

Thibaulot  et  Moutton.  Voir  Moutton  et  Thibaulot. 

Thiphaine.  Machine  à  mouler  des  fromages 3o 

Vachbrat.  Baratte-fouetteuse 17 

Vallès.  Pulvérisateur  à  sulfure  de  carbone 39 

Van  Lierde.  Voir  Lierde  (Van), 

Ventura  (Dame).  Préparation  dubeurre 33 

Vayriot  et  Farny.  Châssis  de  couche 37 

Vermorel.  Perfectionnements  aux  pulvérisateurs  de  liquides. ...  33 

Vbrmorel.  Pompe-pulvérisateur  contre  le  mildew 37 

Véron.  Système  de  protection  des  vignes  contre  les  gelées  prin- 

tanières 37 

Vidal  et  Bouchon.  Voir  Rouchon  et  Vidal. 

ViGOUROUX.  Jet  pulvérisateur 1 

Vincent.  Piège  à  rongeurs 33 

Von  Baross  et  Jady.  Voir  Baross  (  Von)  et  Jady. 

Wells.  Perfectionnements  aux  appareils  pour  séparer  la  crème 

du  lait 19 

WoLFP  et  Pallas.  Voir  Pallas  et  fFolff. 


YvERT.  Pulvérisateur  universel. 


38 


Imprimé  et  vendu  à  TImprimbrie  nationale,  à  Paris,  rue  Vieille«du-Teuiple,  87. 

du  texte ^  cent,  la  feaille  in-A*. 

des  figures.... 4o  cent,  la  planche  iu>r. 


Prix 


Digitized  by 


Googl( 


Digitized  by 


Googl( 


Pl..j. 


Digitized  by 


Googl( 


Digitized  by  VnOOQ IC 


AGRICULTURE  (Travaux  d>xploiUBon,elc.) 


Digitized  by 


Digitized  by 


Googl( 


Pl.III. 


) 


V 


y 


Digitized  by 


Googl( 


Digitized  by 


Googl( 


AGRICULTURE  (Travaux  d'explaitaUon.etc.). 


Pl,.I\' 


Fig.l. 


Fi^.2. 


(ôfe: 


%-2 

1 


lU 


I 


RUCHES  À  MJEL.PAR  M.REVERCHON. 


%.i.  Fi(^'3. 


d 


Fi^.S. 


Fig.6. 


PROJECTEUR,?^ 


Fig.  Z. 


iFY^.  S.  Coupe  par  EF, 


Nouvpllr  sérip.Tome  66. 


SOUFFLET  PULVÉRISATEUR, PAR  M. MANCHERON. 


Digitized  by 


Googl( 


Digitized  by 


Googl( 


Pl.V'. 


> 


APPAREILS  A  SEPARER  LA  CREME,  PAR  M.  WELLS. 
J^t^.  1.  Fi^.  2.  F{^.  3. 


Fi^,  ^, 


Fig.  3.  Fi^.  6, 

Fi^.9.     Fi^.lO.  Fi^.n.  |00 


Fig.  7. 


Fiff.fi. 


Cf 


Fi^.Jl. 


FUf'.  J-. 


Fiff.  16. 

zztz 


Fin.  77. 
3        ^ 


PULVERISATEURS,  PAR  M.  DUfOS. 
Fùf.   1. 


Fùf.  3. 


BARATTE,  PAR  M.  VACHERAT. 


Fig.Z. 


i!     I 


Digitized  by 


Googl( 


u 


I 


Digitized  by 


Googl( 


Pi..v: 


Digitized  by 


Googl( 


Digitized  by 


Googl( 


AGRICULTURE  (Travaux  d'exploit nlion,ete.). 


Pl.VI. 


PlEOE  A  TAUPES,  PAR  MM.  REED. ET  LAWRY. 


é     f- 

e 

Fi^A. 

KB^      ■    . 

' 

^t 

1 

,       1 

<      7 

V 

-^^^^^ 

Fy.5. 


FUj.e. 


V. 


090 


Nouvelle  série.  Tome   66. 


PULVlSOUFFLET,PAR  M.  PILLON. 


Fiq.l. 


Digitized  by 


Googl( 


Digitized  by 


Googl( 


Pl.VII 


Fi^.  9. 


PULV'ÉRISATEUR,  PAR  MM.  JAPY  ET  C":. 


Fie- 

i-. 

_ 

n 

i 

P& 

•_ 

^ 

^^-^ 

P 

=3 

Digitized  by 


Googl( 


Digitized  by 


Google 


DESCRIPTION  DES  MACHINES  ET  PROCÉDÉS 


POUR    LESQUELS 


DES  BREVETS  D'INVENTION  ONT  ÉTÉ  PRIS 


sous  LE  RÉGIME  DE  LA  LOI  DU  5  JUILLET  1844. 


Année  1888. 


Tour  LXVI. 


AGRICULTURE. 


4.  MEUNERIE. 


BHfiTET  n*  165122  »  en  date  du  3i  octobre  188A , 

A  MM.  Cahleavj,  pour  un  système  JTensachoir  à  bas- 
cale  perfectionné. 

Ce  qui  suit  est  une  addition  en  date  da  i4  mars  1888. 


(ExtfaiU) 


Pi.L 


La-  présente  addition  a  pour  c^jet  divers  cfaan^ments, 
perfectionnements,  que  nous  avons  apportés  an  système  d*en- 
sacboir  k  bascule  décrit  au  brevet. 

Ces  changements,  perfectionnements  ou'  améliorations, 
\ isent  Tenseoibic  de  notre  appareil,  mais  ils  se  rapportent 
plus  spécialement  à  Tapplication  et  à  la  disposition  d^une 
benne  destinée  a  ré^r  le  poids  des  sacs  lorsque  i  on  a  bissé 
passer  trop  de  marchandises. 

Le  dessin  montre  notre  ensachoir  à  baseale  modifié  et 
pourva  d*nne  benne  de  réglage. 

Fig.  u  section  verticale  de  Pensacboir  faite  par  Taxe  et  dans 
la  direction  du  fléau  de  la  bascnle. 

Kîg.  a,  section  horisontaie. 

Fig.  5,.  fragment  de  section  verticale,  phis  partlciiilèrement 
destiné  à  montrer  la  commande  des  papillons. 

Fig.  4,  plan  de  la  benne. 

Comme  dans  le  dispositif  primitif,  notre  ensachoir  modifié 
cumprend  : 

nchon  fixe  A,  sapporiani tout  le  système;  un  mani- 
chon  mobile  C,  sur  lequel  se  fixe  le.sac  au  moyen  d'une  cour, 
roie  de  serrage,  un  papiMon  B  servant  à  retenir  ou  à  laisser 
passer  la  marchandise  à  ensacher;  une  bascule  au  dixième; 
«t  enfin,  comme  organe  nouveau ,  une  benne  de  réglage  JR  If 
substituée  au  Couloir,  lorsque  Ton  a  à  ensacher  des  matières 
gmnulettses. 

Le  manchon  fixe  porte  tout  le  mécanisme  (couteaux,  le- 
viers, etc.)  de  la  bascule  au  fléau  F,  de  laquelle  sont  sus- 
pendus te  plateau/  et  le  chapelet  de  rondelle  z  faisant  é^ui- 
lit>re  i  la  baaeule. 

Le  manchon  mobile,  disposé  de  manière  k  ne  pas  tourner 
sur  lui-même,  est  relîé  aux  leviers  de  la  bascule  par  les 
tringles  de  suspension  1 ,  /',  <*,  P. 

Le  mancboD  fixe  est  attaché  k  nn  tube  T  de  plus  petit  dia- 
mètre, fixé  aq  plaibnd,  ou  bien  est  surmonté  d'une  trémie 
figurée  en  ponctué;  dans  ce  cas;  le  manchon  serait  supporté 
pmr  un  bàJdid  koc 

Le  papillon  fi,  muni  d*un  rostre  6,  tourne  autour  de 

BreveU.  —  1888.—  Tome  LXVI  (noiiv.  série). 


Taxe  C,  sous  Tinfluence  de  la  manivelle  m,  pour  prendre  soit 
une  position  horizontale,  soit  une  position  verticale.  Le  re- 
gistre b  ne  peut  évoluer  que  dans  le  plan  du  papillon  pour 
masquer  ou  démasquer  les  ouvertures  correspondantes  pra- 
tiquées dans  celui-ci.  On  te  conmiattde  au  moyen  de  la  ma  ni- 
vefie  n  et  des  secteurs  dentés  S,Sf  ;  Taxe  de  la  manivelle  n 
traverse  celui  de  la  manivelle  m  et  les  secteurs  dentés  sont 
abrités  dans  une  boite  g  faisant  corps  avec  Taxe  C  du  papil- 
lon. 

Ce  papillon  à  registre,  applicable  aux  matières  granuleuses, 
permet  donc  de  laisser  passer  la  marchandise  en  grand,  s*il 
est  placé  verticalement;  en  petite  quantité,  s*il  est  horizontal 
et  que  son  registre  soit  ouvert ,  ou  pas  du  tout ,  si  le  registre 
est  lui-même  fermé. 

La  benne  est  formée  de  deux  parties  semi-cyfindriques  R,H\ 
articidées  en  r  et  coupées  de  telle  sorte  qu'elles  puissent  se 
rapprocher,  comme  le  montre  le  tracé  ponctué,  fig.  1,  pour 
constituer  une  sorte  de  poche. 

La  partie  R  est  suspendue  à  une  tiget^  ajustée  à  frottement 
doux  dans  une  douille  h  et  supportée  par  une  chaîne/  à 
Taide  de  laquelle  on  peut  faire  descendre  tout  le  système  ou 
le  maintenir  a  telle  hauteur  voulue  en  raccrochant  en  e. 

La  partie  A'  est  équilibrée  par  la  chaîne/'  passant  sur  les 
poulies  p,  p'  et  terminée  par  un  poids  convenable  q;  on  rap- 
proche de  la  partie  R  en  tirant  sur  la  chaîne/  passant  sur 
les  poulies  p^  p>  et  venant  s*accrocher  en  v\ 

Lorsque  la  peêée est  trop  Ibrte,  on  descend,  en  lâchant  les 
deux  chaînes/,/,  tout  le  système  qui  vîertt  plonger  dans  la 
marchandise  (tracé  ponctué),  fig.  i;  puis  on  rapproche  la 
partie  K  de  la  partie  R  en  tirant  sur  la  chaîne/*,  ce  qui  a 
pour  effet  d'emprisonner  une  certaine  quantité  de  marchàn* 
dise  dans  la  benne  fermée,  et  Ton  remonte  le  tout  en  tirant 
SUT  les  deux  chidnes.  Cela  fait,  on  agite  légèrement  la  par- 
tie /?',  au  moyen  de  la  chaîne/*,  pour  laisser  retomber  la 
quantité  de  marchandises  nécessaire  à  la  pesée. 

Pour  une  nouvelle  pesée,  il  faut  avoir  soin,  une  fois  le  sac 
fixé  sur  le  manchon  mobile,  d'ouvrir  la  benne,  afin  qu'elle 
écoule  la  marchandise  qu'elle  pectt  contenir  et  qu'elle  laisse 
passer  celle  à  laquelle  le  papillon  B  livre  passage. 

Nous  ferons  remarquer,  en  terminaiit,  que  les  noanchons 
fixe  et  mobile  sont  toujours  reliés  par  une  toile  flottante  <f, 
et  qu'il  se  trouve  sur  notre  ensachoir  un  tube  k  air  a. 
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Bretet  n*  188318,  en  date  du  18  janvier  1888, 

A  la  Société  ditk  Societat  dkb  Grossen  MôHLgg  pomr 
an  système  de  machine  à  nettoyer  et  classer  les  gruaax,  re- 
coapes  et  antres  matières  pulvérulentes  ou  grenues. 


^Eïlrtiit.) 
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Les  machines  dont  on  se  servait  jusqu'ici  ^n  meuo^ie  et 
dans  les  industries  qui  en  dépendent  pour  nettoyer  et  séparer 
les  gruaiix  et  autres  substances  analogues ,  machines  basées 
«ir  l*a»ploi  d*un  vent  é*«spiration  ou  derefoulemeot,  à  ae- 
tion  continue,  ne  conviennent  point  pour  travailler  les  sortes 
de  gruaux  fins  connus  sous  le  nom  de  recoupes,  et  possé- 
dant une  nature  pour  ainsi  dire  farineuse. 

Les  écarts  en  poids  et  en  grosseur  des  diverses  particules 
de  ces  gruaux  ou  recoupes  sont  tellement  insigniGants  que  le 
vent  de  déchaiige  emmène  beaucoup  plus  de  particules  riclies 
que  de  particides  pauvres  vers  la  chambre  à  pouisièpe»,  sans 
que  le  restant  soit  t^ien  nettoyé.  Les  machines  que  Ton  a  pro* 
potées  dans  ces  deraiersteHO^ps  pour.ie  traiiemeat  de  recoupef 
de  oe  genre,  et  qui  sont  basées,  sur  remploi  de  toilea  déta* 
.  cbées  produisant  du  vent,  ou  bien  sar  lëlectricité,  n  ont  pas 
non  plâui  atteint  ie  but  désinéu 

Or,  d'aprèfi  la  présente  ittvei»tîpn,on  era^ie,  pour  net- 
toyer et  séparer  les  gruaux  ou  les  recoupes  dont  il  s*agit,  dei 
sur&ees  criblantes  qui  loat  exfKMiées  à  T^fTet  alternatif  des 
rents  d'aspiration  et  de  refoulement»  de  façon  que  les  parti^- 
oules  les  plus  légères  restent  flottantes  au-dessus  des  aurfiaees 
criblantes  et  soient  expulsées  et  recueillies^  aux  nKHnents 
voulus,  par  des  ouvertures  latérales  susceptibles  d'être  fer-* 
mée»  par  des  clapets  dam  la  caîase  placée  au-dessus  de»  sur- 
facet  criblantes  ott  bien  à  la  sortie  de  celte  caisse,  sans  que 
ces  particules  puissent  s'introduire  dans  l'appajceil  producteur 
de  vent,  ni  dans  aucune  chambre  à  veott 

Fig.  1,  exemple  d'exécution  de  la  machine,  en  coupe  longi- 
tudinale. 

Fig.  a,coupe« 

Fig«.3,plan» 

Fig*  4^6,  deuxième  exemple  d'exècutioii^  en  coupe  longi- 
tudinale, en  coupe  transversale  et  en  plan. 

La  matière  qu'il  s'agit  de  nettoyer  et  de  séparer  arrive  de 
l'entonnoir  d'entrée  c  à  rouleau  alimentateur  cfiur  les  aurfiicei 
cessantes  du  châssis  à  tamis  b  qui  reçoit  de  l'arbre  coudé  a 
un  mouvement  de  va-et-vient 

Ce  châssis  à  tamis  est  ganu,  d'une  manière  appropriée»  de 
deux  surfaces  criblantes  superposées  0>/et  se  décompose. en 
plusieurs  compartiments,  par  exemple  en  quatre,  comme 
l'indique  le  dessin. 

En  dessous  de  chaque  compartiment  à  tamis  se  trouve  un 
entpnnoir  de  descente  g  à  ouvertures  latérales,  susceptibles 
d'être  fermées  par  des  clapets  q  s'ouvfant  vers  l'intérieur, 
tandis  que  dans  le  ùmd  imnobile,  au-dessus  des  sqriaces 
criblantes  de  cbaqae  compartimeot  de  celles-ci,  on  a  disposé 
des  châssis  appropriés  h  qui  sont  Tjecouverts  ou  fermés  par 
des  panneaux  mobiles  ayant,  par  exemple,  la  forme  de  souf- 
flets i,  ks  de  configuration  appropriée.  L'ouverture  utile  des 
cbàasis  h,  aux  côtés  desquels  s'adaptent  immédiatement  les 
soufflets  i,hg  correspond  à  peu  près  aux  dimensions  dei  divers 
compartiments  à  tamis  et,  dans  les  parois  verticales  des  châs- 
sis h,  parallèles  à  Taxe  longitudinal  de  la  machine,  on  a  dis- 
posé des  ouvertures  susceptibles  d*être  fermées  par  des  cla- 
pets p  s'ouvrant  vers  l'extérieur. 


I  Au  moyen  d'une  commande  à  manivelles  m,  m,  ou  bien 
par  d'autres  mécanismes  appropriés,  les  soufflets  i,k  re- 
çoivent un  mouvement  alternatif  de  haut  en  bas  ou,  si  le  fond 
fixe  des  soufflets  n'est  pas  horizontal,  de  va-et-vient,  les 
disques-manivelles  pouvant  être  commandés,  dans  ces  cir- 
coastanoe^,  *ia  mcjyende  coorrôiesel  deiimbours  coniques  l,o 
par  Tarbfe  n  reposant  dans  te  bâti  to  de  la  machine. 

Il  sera  utile  de  relier  les  clapets  p,q  par  un  mécanisme  à 
mouvement  de  rabot  r«  fig.  3,  â  la  commande  à  manivelles 
m,  m!,  ou  aux  soufflets,  de  façon  que  ces  clapets  s'ouvrent  et 
se  referment  alternativement. 

LfOrsquo  les-souiHots  flaostent,  les  clapets  ti  s  ouvrent,  oe 
sorte  que  l'air  pénétrera  d'en  dessous  à  travers  les  mailles 
des  tamis/,  e,  et  que  les  parties  légères  de  la  matière  à  ti^- 
miser  resteront  adhérentes  à  la  surface  du  tamis.  Lorsque  les 
soufflets  s^àbaissenl,  les  clapets  q  se  ferment  et  les  clapets  p 
s'ouvrent,  de  sorte  que  l'air  pourra  sortir  latéralement  de 
l'espace  au-dessus  des  surfaces  criblantes.  Dans  ces  conditions 
l'air  emn^^ie  les  eorpcnades  légers  maintenus  en  suspension 
à  la  surfiice  de  la  matière  â  tamiser  et  les  conduit,  par  les 
ouvertures  latérales  percées  dans  le  châssis  h,  dans  des 
chambres  s,  disposées  le  long  du  tamis;  après  quoi ,  les  par- 
ticules légères  tombent  daiMs  les  rigoles  tongitodittales  S, 
fixées  latéralement  au  châssis  à  tamis  6  et  qui  conduisent  la 
recoupe  remplie  de  son  â  fentonnoir  i,  fig.  1,  disposé  à  l'ex- 
trémité de  la  machine.  Les  chambres  S  sont  fermées  latérale- 
m^t  par, des  tôles  <2^,  %«  ^,  bmâs  au  sommet  par  des  ckàssis5^ 
sur  lesquels  eM  tendue  une  étoffe  et  <]ui  permettent  â  Tair  de 
s'écouler  au  dehors ,  tandis  que  les  éléments  aolidei  entn^és 
s0At  retenus  en  arrière.  Au  cas  où  l'aijr  ne  Ironve  pas  ua  écoa- 
lement  su0isanl:  à  Gravera  les  clapets  ouverts  p^  les  clapets  n. 
disposas  ffuries  plafonds  des  soulBets,  s'ouvrent  autooantiqoe- 
ment. 

Pour  prévenir  ensuite  le  remous  de  vent  dans  les  oompar* 
Uineirti  â  tauûs  desservis  par  les  divers  soufflets  et  pour  ali- 
menter ces  compartiments,  sans  iuiemiptîon  de  substance  à 
bhitert  00  a  disposé  entre  les  compartiments  à  tamis  aor  les 
surfaces  criblantes  des  clapets  e  <pii  se  ferment  on  s'onvreat 
automatiquement  sous  l'effort  du  vent  de  refoulement,  prch 
duil  lonq^  les  seMfikls  s'abaissent  Eu  déclenchant,  soit 
complètement,  soili  >parlietienient  le  mécanisme  à  leviers  r  qui 
commande  les  clapets  p,q,  on  est  é  même  de  déteranner 
ptoeieurs  .oEiQdifieaUona  çlsns  le  mode  de  foncttonneoMni  de 
la  machine.  En  fermant  ou  en  arrêtant  complètement  les  ds- 
pet^  p^  on  peut  iaire  aspirer,  par  les  clapets  q,  de  l'air  qui  est 
c;QAduit^loi>i«  pandessus  toute  la  surface  criblante,  vers  la 
sortie;  t  $i  Ton  ferme  tant  les  clapets  p  que  les  clapets  9, 00 
peut  créer,  par  un  mouveeoeot  irrégulter  ou  un  soulèvemeat 
tf  régulier  des  soufflets  «  un  ventât  bourbillon  qui  maintiendra 
en  suspension  les  partiesj^res  de  la  matière  à  tamiser  jus- 
qu'à ce  que,  par  l'effet  du  mouvement  et  par  suite  de  Tmcii- 
naison  du. tamis,, elles  arrivent  à  la  sortie  L 

£n  Caisairt  moevoir  eRehisiyement  soit  le  premier,  soit  ie 
dernier  soufflet,  et  en  actioMUint  mécaniquement  les  da- 
pets  II ,  on  peut  mettre  en  œuvre  exclusivement  soit  un  vent 
d'aspiration  <,/K)lt  un  vent  de  reloulement 

Dans  la  demiième  {ovm^  d  etéeution^fig.  4  et  6,  la  matière 
qu'il  s  agit  de  nettoyer  ou  de  çksser  arrivée  travars  l'entrée  « 
et  le  râteau  distrit>ut#ur  h  sur  les  iamb  doublet  e ,/.  Au- 
dessus  de  qes  tamis»,  sont  disposés  deux  soufflets  superposés  i,k 
qfjà  son^  cooMBandésde  la  knanîère  suivante  : 

L'arbre  ^,  reposant  sur  le  bâti  de  la  machine.,  fig.  6,  et  qai 
est  commandé  par  l'ariNre  â  exir^triique  k\  àppnrtenant  â  la 
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commande  des  tamis  doubles»  met  en  mouvement,  par  Tin- 
termédiaire  de  deux  roues  à  chaine  h,  deux  petits  arbres  î*, 
reposant  également  sur  le  bâti  de  la  machine  et  portant  des 
roues  à  chaîne  J^^  Chncun  d<es  arlMre»  t'  porte  à  chnque  extré- 
mité un  piateacHmanivetie  i  avec  bielle  m,  et  chaque  coopte 
de  bielles  à  course  appropriée  est  relié  rigideiHettt  ailx  soilf-' 
flels  f,  k\  Pour  assurer  le  guidage  des  soufflets,  on  a  disposé 
aux  extrémités  de  chacun  d'eux  tme  douille-gufde  n  capaMe 
de  glisser  sur  une  tringie-guide  immobrle  o.  Au  moyen  de  ce 
dispoiîttf^  les  deux  sotifllets  sont  mus  en  sens  contraire  Tun 
de  l'autre;  tous  les  deux  exercent  ainsi  alternativement  an 
effort  d*atpiratîon  sur  lesf  tamis  e,f',  tu  que,  par  les  ctapets 
ajustabtes  p,  ils  aspirent  de  Tair  à  travers  les  tamis  etraain- 
tienneirt  ainsi  en  suspension,  à  ta  surface  des  tamis,  les  par- 
ties légères  jusqu'à  ce  que  celles-ci  soient  évacuées  par  la 
sortie  q,  tandis  que  les  parties  plus  lourdes  tombent  à  travers 
les  tamis  et  sont  évacuées  au  moyen  des  entonnoirs  r. 

Pour  que,  par  suite  de  Tefiet  d*aspiratî<m  à  action  contf^ 
nue,  les  parties  légères  ne  soient  pas  sofilevées  et  ne  puissent 
pas  ft*échaf^er,  on  a  prévu  un  tissu  filtrant  ^  qui  recouvre  la 
surface  cnUante  et  qui  se  meut'  arvec  le  tamis.  Les  soufflets 
n'exercent  on etflet  d'aspiration  que  lorsqu^s  i^abàfssent,  lors^ 
qu'ils  remontent,  au  contraire  «  ils  produisent  un  vent  de  re* 
roulement.  Pour  cette  raison ,  le  soiaifflet  supérieur  f  dépasse 
en  capacité  le  soufflet  mférieur  k'  d'une  quantité  telle  que, 
noa-seulement'il  annule  le  vent  de  refoulement  produit  par 
ce  dernier,  mais  qu'en  outre  il  exerce,  à  traverit  la  cavité  de 
cdui-d,  un  effet  d'aspvratîon  sur  le  tamis. 

Pour  établir  une  communication  entre  les  deux  soufflets  i\^ 
et  pour  éfataer  l'air  de  refoulement  dans  le  sonfflet  snpé^ 
rieur  f,  on  a  disposé  dans  les  planches  supérieures  t,  a  de 
cdin-ci  des  regislrâs  p',  (f',  qui  sont  i^eHés  au  peu  de  levfers  et 
de  tringles  n.  C^m'-<i  reçoit  son  modvemeiit  de  la  gHssîère  x 
eid'sn  levier  à  contrepoids  j,  de  façon  que  les  rentres  p*  se 
femaent  lorsque  les  registres  (f  s'ouvrent  et  ^ice  versa.  : 

L'ouverture  et  la  fermeture  de  ces  registres  s*opèrent  con- 
fornaérneot  au  mouvement  des  deux  soufflets,  et  ce  âe  'feçon 
telle  que  les  registres  se  fetment  subitement  lorsque  le  souf- 
flet qui  les  porte  remonte,  et  qu*ik  s'ouvrent,  lorsque  ce  souf- 
flet s*abaisse.  Le  tiss»  filtrant  S  empêche  les  parties  légères 
de  s*écbapper  par  les  registres  ouverts. 

Afin  de  déterminer  tme  aedon  exactement  alternative  entre 
soufflets  et  registres,  l'arbre  g  fait  tourner,  au  moyen  d'une 
transmission  par  chaine  sT,  Tarbre  a  portant  la  glissière  x 
avec  une  vitesse  égale  à  celle  des  arbres  i. 

Le  second  mode  de  fonctionnement  de  la  machine  et  sa 
faculté  d'affecter  les  fecmes  les  pkis  variées  présentent,  d'a- 
près cela,  comparativement  aux  dispositifs  connus,  une  série 
d'avantages. 

On  peut,  selon  les  besoins,  opérer  le  nettoyage  soit  exclusi- 
vement par  veut  d^aipiraHon  on  par  vent  de  refoulement,  sôit 
par  les  deux  vents  à  la  fois,  en  temps'  soit  égaux,  soit  iné- 
gaux. Au  moyen  de  la  source  de  vent,  qui  est  exactement  en 
rapport  avec  la  grandeur  et  la  forme  des  surfaces  actives  des 
tannis,  on  obtient  un  effet  uniforme  de  toutes  parts,  qui  se 
reporte,  par  suite  de  la  farMe  vitesse  ascendante  et  descen- 
dants du  vent  ^  sans  aucun  in^rmédiàîre,  directement  sur  la 
matière  qu*il  s'agit  de  bluter.  L'effet  successif  des  vents  d'as"- 
IHffation  et  de  refoniement  supprime  fe^Ms  de  pression  dans 
les  eaux  sens,  tandis  que  le  moment  de  repos  sans  action  de 
vent,  qui  intervient  oonstaniment  par  ratér\-atfes,  pe^^met 
d'évaluer  librement  les  recoupes  remplies  de  son,  sons  em- 
ploi d'ane  chambre  k  poessièref** 


Il  est  évident  que  pour  nettoyer  et  chasser  (ou  séparer) 
d'autres  matières  pulvérulentes  ou  eii  gruaux,  également  la 
macbitie  dont  il  s*agit  ici  peut  être  appliquée  avec  avantage. 


BftSVBT  B«  i9Sliàl,  m  date  de  i''  fènktrtB», 

A  M.  Demaux,  pour  un  envier  laveur-épierreur  pour  te 
nettoyage  des  liés, 

Pkl,fî-?.  1  à  4. 

Dans  l'opération  du  nettoyage  dU  Wé  par  voie  humide,  ap- 
pelée lavage  du  blé,  la  partie  la  plus  délicate  des  madnnes  à 
laver  et  sécher  teïi  blés  a  toujours  été  la  partie  appelée  le  eu- 
vier  laveur,  dont  il  a  été  fait  un  grand  nombre  de  modèles 
différents  qui  tou$  sont  défectueux;  ils  mouillent  trop  le  blé 
et  ne  peuvent,  par  conséquent,  laver  que  des*  Wés  durs;  îb 
sont  désignés  en  général  épierreurs  et  laissent  à  peu  près 
toutes  les  pierres  dans  le  blé. 

Il  s'agissait  donc  de  trouver  un  cuvier  pouvant  résoudre 
d'un  seiri  coup  les  deux  questions  suivantes  : 

1"  Lavage  des  Hës  tendres  ; 

a'  Enlèvement  total  des  pierres  contenues  dans  le  blé. 

Je  crois  avoir  atteint  ce  but  avec  la  machine  représentée  au 
dessin,  que  j'appellerai  cavier  laveur-épierreur  Demaax. 

Fig.  1,  élévation,  coupe  longitudinale. 

Pig.  2,  plan. 

Fig.  3,  coupe  transversale. 

Fig.  4,  détail  du  distributeur. 

Cette  machine  pourra  s'adapter  à  toutes  les  machines  à 
laver  qui  fonctionnent,  quel  qu'en  soit  le  système ,  au  lieu  et 
place  des  anciens  cuviers,  et  aussi  se  placer  Indépendante 
comme  simple  épîerreur.  Ôans  ce  cas ,  à  la  sortie  du  cuvier, 
le  blé  tomberait  avec  Teau  dans  une  vis  sans  fin  fonctionnant 
dans  une  caisse  garnie  de  télé  perforée  laissant  feau  s'éehap- 
per  qui  mouillerait  ainsi  très  peu  le  blé. 

Le  nouveau  cuvier  est  basé  sur  la  différence  de  densité  des 
pierres  et  du  blé.  D'autres  cuviers,  basés  sur  le  même  prin- 
cipe, ne  peuvent  être  employés  pratiquement,  car  la  forme 
circulafre  qu'ils  affectent  présente  les  deux  grands  inconvé- 
nients suivants  : 

i"*  La  distribution  du  blé  se  faisant  au  centre  sur  un  seul 
point  se  trouve  trop  restreinte,  pour  permettre  de  faire  de 
grandes  quantités  d'une  façon  satisfaisante  ; 

a*  L'écoulement  de  l'eau,  s'opérant  par  la  circonférence 
extérieure,  a  un  débouché  beaucoup  trop  considérable  et 
exige  par  ce  lait  une  trop  grande  quahtité  d'eau  pour  pouvoir 
Opérer  pratiquement  dans  là  plupart  des  moulins. 

Dans  le  système  que  je  présente,  les  sdrihces  dlntroductîoh 
dii  blé  et  d'évacuation  de  l'eau  sont  égales;  j'en  donne  ci- 
après  un  rapide  aperçu  général. 

'  Le  cuvier  se  compose  d'une  caisse  centrale  À  portant  à  Fa- 
nant une  caisse  à  fond  incliné  J5,  et  à  l'arrière  une  caisse  C. 
Sur  la  caisse  A  se  place  une  trémie  D«  portant  un  ou  deux 
rouleaux  distributeurs  de  blé.  (Le dessin  est  à  deux  rouleaux; 
la  surface  de  distribution  est  ainsi  augmentée  sans  augmenter 
la  dimension  tlu  cuvier.)  Au-dessous  des  rouleaux  se  trouvent 
deux  plans  inclinés  a,  de  la  longueur  des  rouleaux,  et  sur 
lesquels  glisse  le  blé  poussé  par  les  rouleaux. 

Avant  de  donner  le  fonctionnement  de  l'appareil,  je  crois 
de%-oir  donner  une  description  spéciale  de  chaque  partie. 

La  caisse  A  est  une  caisse  rectangulaire,  à  fond  conique, 
percée  d'une  ouverture  fermée  par  une  soupape  E. 
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Sur  les  côtés  parallèles  aux  rouleaux  distributeurs  se  trou- 
vent deux  canaux  en  pente  P,  débouchant  dans  la  caisse  B. 

Les  bords  supérieurs  de  ces  canaux  sont  au  même  olyeau 
que  ceux  de  la  caisse  À  et  leur  arête  doit  se  trouver  exacte- 
ment sur  un  même  plan  horizontal.  Dans  la  caisse  reliant 
tes  côtés  avant  et  arrière  se  trouve  un  conduit  F  dont  les 
bords  supérieurs  doivent  se  trouver  au-dessous  des  bords  des 
canaux. 

Ce  conduit  communicjue  avec  la  caisse  C  par  une  ouver-  ' 
tnre  (  percée  dans  la  cloison  commune  aux  deux  caisses. 

La  caisse  B  a  la  forme  d'une  trémie;  une  cloison  d  la  sé- 
pare sur  une  certaine  longueur  en  deux  parties  H,  H'.  Une 
ouverture  e,  pratiquée  à  la  partie  inférieure  et  fermée  par 
une  vanne,  sert  à  Tévacuation  du  blé.  Une  ouverture  0,  pla- 
cée à  la  partie  supérieure,  sert  de  trop-plein. 

La  caisse  C  est  un  réservoir  recevant  Teau  en  G  et  la  distri- 
buant par  louverture  6  dans  tout  Tappareil. 

Les  diverses  parties  de  Tappareil  étant  connues,  je  vais 
m*appliquer  à  donner  ci-dessous  le  détail  du  fonctionnement. 

L*eau  arrivant  en  G  est  réglée  par  un  robinet;  elle  pénètre 
dans  le  conduit  F  par  Touverture  6  et  se  déverse,  une  fois  le 
conduit  plein,  pour  remplir  la  caisse  A  jusqu'au  moment  où 
elle  arrive  aux  bords/.  A  ce  moment,  Teau,  s'éooulant  en 
déversoir,  forme  un  courant  qui  du  centre  va  aux  bords  des 
canaux. 

Le  cuvier  ainsi  préparé,  admettons  la  trémie  P  recevant 
du  blé  par  le  tuyau  R.  Le  blé  tombant  sur  une  partie  convexe 
se  divise  et  s'étend  pour  tomber  en  nappe  de  la  largeur  de  la 
trémie.  Les  rouleaux  tournant  dans  le  sens  de  la  flèche  ramè- 
neront le  blé  sur  les  plans  indinés  a  dont  les  bords  inférieurs 
doivent  se  trouver  à  peu  près  au  niveau  de  Teau,  de  façon 
que  le  blé  soit  déposé  sans  secousse  sur  l'eau. 

Or,  le  courant  étant  établi,  le  blé  suivant  le  cours  de  Teau 
viendra  en  surnageant  tomber  dans  les  canaux  P,  d'où  il  sera 
précipité  dans  la  caisse  B,  Il  suivra  le  compartiment  H  pour 
sortir  par  l'oriGce  e.  Les  parties  légères,  blés  creux,  char- 
bons, etc.,  suivront  le  même  chemin,  mais,  au  lieu  de  passer 
par  l'oriGce  e,  remonteront  à  la  surface  du  compartiment  // 
et  s'évacueront  par  le  trop-plein  F, 

Une  opération  des  plus  importantes,  tout  en  étant  des  plus 
délicates,  est  l'extraction  des  pierres;  or,  aucune  ne  doit 
échapper  à  l'action  de  ce  cuvier.  En  effet,  remontant  au  dé- 
but de  l'opération ,  nous  voyons  le  blé  descendre  les  plans 
inclinés,  et,  suivant  le  courant,  aller  se  précipiter  dans  les 
canaux;  mais  ce  trajet  que  fait  le  blé  sur  l'eau,  les  pierres 
plus  lourdes  ne  peuvent  le  faire  et  coulent  à  pic  au  fond  de  la 
caisse  A ,  d'où  elles  sont  évacuées  par  la  soupape  E.  A  la  ri*, 
gueur,  en  perçant  un  trou  à  ladite  soupape,  on  pourrait  créer 
une  évacuation  constante  et  automatique  des  pierres. 

D'après  le  résumé  que  je  viens  de  présenter,  on  peut  juger 
que  ce  cuvier,  d'un  fonctionnement  mathématique,  est  d'une 
grande  simplicité  et  d'une  mai*che  régulière  d'autant  plus 
certaine  qu'aucun  engin  mécanique  ne  peut  en  entraver  la 
marche. 

J'ai  fait  la  description  d'un  cuvier  avec  deux  déversoirs 
pour  pouvoir  avec  moins  de  largeur  faire  une  plus  grande 
quantité;  mais  il  est  incontestable  que  ce  système  peut  pour 
les  petites  quantités  s'appliquer  avec  un  seul  déversoir,  comme 
aussi  on  pourrait  mettre  trois  déversoirs  pour  les  grandes 
quantités. 

Je  revendique  le  système  de  cuvier  que  je  viens  de  décrire;, 
avec  un ,  deux  ou  plusieurs  déversoirs  et  distributeurs. 


ADDinoif  en  date  en  17  août  188g. 


Pl.l,fig.5à7. 

Dans  le  brevet,  la  distribution  du  blé  lor  la  surfiice  de  l'eau 
se  faisait  par  le  noyen  de  deux  rouleaux  canneléa  rejetant  le 
blé  sur  ^n  plan  indiaé. 

Dans  cette  addUion»  je  change  complètement  le  distribu- 
teur du  cuvier  laveur  épierreur,  tout  en  laissant  le  cuvier  pro- 
prement dit  tel  qu'il  a  été  décrit  au  brevet 

Je  donne  donc  ci<dessout  la  descriptkii  du  nouvean  distri- 
buteur* 

U  se  compose  d'ime  caiaae  D  fomiant  réacrroir  dans  laquelle 
le  blé  pénétrant  par  une  ouv^<ture.A  tombe  sur  une  pièce  £ 
de  forme  particulière,  destinée  à  éparpitter  le  blé,  de  façon  à 
le  répandre  uniiomément  sur  toute  la  longueur  de  la  caisse  D. 
Ladite  caisse  porte  à  sa  partie  inférieure  une  ouverture,  fermée 
par  une  porte  à  charnière  et  par  laquelle  peut  s'échapper  k 
blé  lorsque  la  porte  le  permet 

Elle  est  reliée  par  sa  partie  inférieure  avec  une  pièce  /se 
terminant  par  deux  plans  inclinés  a.  Ces  deux  pièces  soat 
igustées  de  fiaçon  qu'mi  agitateur  à  dents  K  oooiisse  parfute- 
ment  dans  un  espace  laissé  libre  et  de  façon  que  ia  pîurtie  in- 
férieure de  l'agitateur  et  celle  supérieure  de  la  pièce/  portent 
parfaitement  l'une  sur  Tautre. 

L'agitateur  à  dents  II  est  mis  en  mouvement  par  un  arbre 
excentré  qui ,  par  un  kvier,  s'adapte  à  une  partie  queioonqœ 
de  l'agitateur  (ici,  il  est  représenté  s'adaptant  dans  Tinté- 
rieur  de  la  caisse),  et  lui  donne  un  mouvement  alterriatif  de 
va-etrvient  qui,  lorsque  la  oabse  D  est  pleine  de  blé,  force  le 
blé  plaoé  entre  les  dents  de  l'agitatear  à  s'évacuer  sur  les  plans 
inclinés  a. 

Voilà  le  fonctionneaient  de  la  partie  modifiée  bien  décrit 

Pour  ûiire  fonctionner  avec  le  cuvier,  il  s'agît  d'adapter  ce 
nouvel  engin  sur  le  cuvier  au  même  point  que  l'ancien,  de 
ûi^on  que  la  partie  inférieure  de  la  pièce  /  affleure  exactement 
avec  le  niveau  supérieur  de  l'eau. 

Il  se  produira  alors  le  même  phénoflciène  qui  se  produisait 
avec  l'ancien  distributeur,  soit  que  le  blé  suivra  le  courant 
de  l'eau  et  se  précipitera  dans  les  eanaux  P,  tandis  que  les 
pierres  plongeront  dans  la  caisse  A  et  s'évacueront  en  E,  Je 
demande  pour  cette  modification  k  même  durée  q«e  le  bre- 
vet et  je  nommerai  l'ensemble  du  cuvier  ewuer  Umêur-epier- 
reur  Dtmaux. 


Brevet  n*  J  89054,  en  date  du  i**  mars  1888, 
A  M.  SAiifT'BMQVtMB,  fowr  dë$  mmlêt  pour  hléfenda. 

(Extrait.) 

n  m. 

Dauf  le  travail  de  réduction  du  blé  eo  farine,  on  a  vouhi 
remplacer  quand  mème«  et  sana  attendre  une  démonstration 
concluante,  l'ancienne  meule  par. les  cyliildree  hongrois  0» 
tous  autres  similaires,  maia  on  s'est  absolument  trompé  Je 
dicangement  s'imposait,  il  est  vrai«  le  progrès  commandait, 
mais  malgré  lesmodifioatioDs  adoptées,  on  s'est  de  plus  en 
plus  éloigné  du  résultat  pratique  et  sérieux  qu'on  vovdait  ob- 
tenir. 

Pour  remédier  au  gédiis  irrépaarabie  mais  immédiat  des 
meules,  on  s*est  jeté  sur  un  système  qui  arrive  au  même 
gâchis  par  des  moyens  beaucoup  plus  compliqués  et  phis  coû- 
teux; le  mai  est  loueurs  Je  même,  seulement  les  procédés  qui 
doivent  en  atténuer  la  conséquence  sont  triplés, c'est  loiqours 
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la  pulférisation  du  son  qui  préjudicie  la  qualité  de  la  farine  et 
en  somme,  la  qualité  supérieure  obtenue  en  apparence  n*est 
que  le  résultai  d*une  extraction  poussée  moins  loin  et  d*une 
dépense  plus  considérable,  ce  n'est  pas  là  du  progrès. 

L*appareil,  objet  du  brevet,  n*a  d*autre  but  que  de  remettre 
les  choses  dans  leur  vraie  voie,  c'est-à-dire  qu'étant  donnés 
une  force  et  un  temps  déterminés,  mon  appareil  fait  mieux, 
(ait  plus,  fait  plus  vite  et  tire  un  parti  plus  avantageux  des 
marchandises  qui  lui  sont  confiées,  que  ne  le  sauraient  £dre 
les  anciens  procédés  et  les  nouveaux  systèmes. 

Au  lieu  d'appeler  à  son  aide  tout  un  arsenal  d'appareils  ac- 
cessoires teb  qu'on  en  trouve  aujourd'hui  dans  les  usines  nou- 
vellement agencées,  si  compliquées  auprès  des  anciens  moulins, 
il  simplifie  l'outillage  même  sur  les  systèmes  dits  à  meiUes,  au 
lieu  de  nécessiter  une  foule  d'opérations  inutiles  et  qui  ne 
sont  que  la  conséquence  d'un  mauvais  début,  il  évite  tout 
commencement  pr^udiciable  et,  allant  droit  au  but,  il  ne  pro- 
voque alors  aucune  opération  réparatrice. 

L'iq>pareil  a  pour  but  : 

1*  Distribuer  d'une  façon  asses  parfaite  la  masse  du  blé 
fendu  qu'il  s'agit  de  traiter,  pour  n'avoir  à  travailler  le  tout 
qu'unité  par  unité,  en  procédant  individudlement  sur  cha- 
cune d'elle  ; 

a"*  Faire  arriver  chaque  moitié  du  blé  entre  les  surfaces  tra^ 
vaillantes  dans  un  sens  bien  déterminé  et  toujours  le  même, 
afin  que  le  résultat  obtenu  sur  une  unité  soit  identiquement 
le  même  sur  toutes  les  autres  ; 

5**  Ouvrir  le  son, le  dérouler  et  en  extraire  le  contenu  sans 
pulvériser  aucune  de  ses  enveloppes,  afin  d'éviter  tous  les  ris- 
ques d'un  mélange  irréparable; 

4*  Rendre  le  travail  assez  rapide  pour  que  tout  dégagement 
de  chaleur  soit  impossible. 

Mon  système  de  meules  est  représenté  dans  le  dessin. 

Fig.  1,  coupe  verticale  suivant  l'axe. 

Fig.  3,  plan  du  plateau  inférie.ur. 

Fig.  S,  plan  du  plateau  supérieur. 

Fig.  4,  élévation  du  c6ne  alimentaire. 

L'appareil  se  compose  : 

1*  De  deux  plateaux  en  fonte  P,  P'  indépendants  et  superpo- 
sés ,  formant  chacun  à  leur  circonférence  une  cuvette  circu- 
laire dont  la  lai^ur  peut  être  variable  suivant  le  diamètre 
extérieur  adopté  pour  les  plateaux. 

Ces  deux  cuvettes  sont  destinées  à  recevoir  la  matière  tra- 
vaillante M  ^\  pierre  mevdière,  acier  fondu,  fonte  dure, 
composé  métallique,  aggloméré  d'émeri  ou  tout  autre  corps 
dur  naturel  ou  artificiel,  avec  lesquels  ces  cuvettes  composent 
de  véritables  meules. 

a'  D'un  arbre  vertical  A  en  fer  creux,  actionnant  le  plateau 
supérieur  P  dans  un  sens  détenutné,  soit  de  droite  à  gauche, 
soit  de  gauche  à  droite. 

Cet  arbre,  qui  sert  en  même  temps  de  conduit  d'alimenta- 
tion ,  est  relié  au  cône  d'introduction  C  du  plateau  supérieur  P 
par  le  pas  de  vis  V  dont  la  vis  forme  la  base  de  l'arbre  et  dont 
î'écrou  compose  la  partie  supérieure  du  cône  C. 

3*  P'mi  écrou  de  serrage  £, destiné  à  rendre  d'une  rigidité 
absolu^  l'assemblage  de  l'arbre  A  au  plateau  supérieur  P, 

4*  D'un  arbre  vertical  A'  en  fer  plein  actionnant  le  plateau 
inférieur  P',  auquel  il  est  relié  par  deux  écrous  de  serrage 

5"*  D'un  cône  d'introduction  C,  couronnant  le  plateau  su- 
périeur P,  avec  lequel ,  du  re^ ,  il  forme  corps. 

6f*  D'un  cône  de  distribution  C  irrégnlier  et  à  canndnres 
demi-sphéiiqnes  de  a  millimètres  sur  a  millimètres.  La  partie 
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inférieure  de  ce  cône  est  évasée  et  la  partie  supérieure  en  est 
cylindrique. 

Le  cône  s'tjuste  au  centre  du  plateau  inférieur  C  sur  une 
partie  tournée. 

.  Les  cannelures  de  ce  eône  peuvent  être  hélicoïdales  à  di- 
rection plus  au  moins  prononcée,  au  lieu  d'être  conune  sur  le 
dessin  à  pentes  directes. 

7*  D'une  série  de  cornières  ^  de  ô  millimètres,  fixées  sui- 
vant le  rayon,  sur  le  plateau  inférieur  P\  entre  la  partie  éva- 
sée du  cône  et  le  diamètre  intérieur  des  meules.  Chaque  cor- 
nière correspond  à  chacune  des  cannelures  du  cône,  et  leur 
nombre  est  par  conséquent  égal. 

8'  De  deux  poulies  de  commande  p,p\ 

9**  De  deux  galets  graisseurs  C,C  k  supports  sur  galets  in- 
térieurs G,  G',  appelés  à  maintenir  et  à  supporter  en  équilibre 
parfait  l'arbre  A  et  le  plateau  P,  aussi  bien  pendant  l'arrêt 
que  pendant  la  marche  de  l'appareil. 

lo*  D'un  autre  collet  graisseur  C*  pour  le  maintien  de 
l'arbre  inférieur  A\ 

11"*  D'une  crapaudine  X  à  coulisse  avec  mouvement  facul- 
tatif et  vertical,  au  moyen  du  volant  V,  qui  supporte  cette 
crapaudine  pour  écarter  ou  rapprocher  les  deux  meules  l'une 
de  l'autre. 

13**  D'une  corniche  circulaire  X*  entourant  la  cuvette  du 
plateau  inférieur  P'  et  destinée  à  recevoir  la  marchandise 
traitée  par  les  meules. 

i3*  D'une  rondelle  de  recouvrement  en  forme  de  couvre- 
joint  circulaire  R,  entourant  la  sortie  circonférentielle  des 
mevdes,  pour  éviter  les  déchets  que  la  projection  au  loin  de 
la  marchandise  provoquerait,  et  enfin  pour  concentrer  sur  la 
corniche  X'  le  dépôt  des  marchandises  travaillées  et  qu'il  s'a- 
git de  recueillir* 

i4*  D'une  raclette  R'  fixée  à  un  endroit  quelconque  delà 
ronddle  de  recouvrement  i?,  obligeant  la  marchandise  à  tom- 
ber dans  un  récipient  q>écial  par  une  ouverture  0,  ménagée 
au  devant  de  la  radette. 

i5*  D'un  bâti  général  composé  de  trois  colonnes  armées 
chacune  de  quatre  consoles  destinées  à  supporter  les  collets 
C,  C,  €?  et  la  crapaudine. 

P,  plateau  supérieur. 

P',  plateau  inférieur. 

M,  première  cuvette  ren^plie  de  matière  dure  formant  la 
meule  supérieure.  / 

M',  deuxième  cuvette  remplie  de  matière  dure  et  formant  la 
meule  inférieure. 

B,  type  et  direction  des  ciselures  gravées  sur  les  meules. 
ff,  effet  du  croisement  des  deux  ciselures  pendant  le  tra- 
vail. 

S',  lignes  indiquant  le  trajet  des  grains  depuis  leur  entrée 
dans  les  cannelures  du  cône  C  jusqu'à  la  sortie  des  meules. 

C,  cône  irrégulier  à  cannelures  semi-sphériques  servant  à 
l'alimentation  et  à  la  distribution. 

AT,  cornières  du  plateau  P'. 

D,  flèche  indiquant  le  sens  de  la  rotation  de  la  meule  supé- 
rieure par  rapport  à  la  ciselure. 

.  jy,  flèche  indiquant  le  sens  de  la  rotation  de  la  meule 
inférieure  par  rapport  à  la  ciselure. 

R',  raclette  ramassant  la  marchandise. 

O,  ouverture  peruietlant  à  la  marchandise  de  quitter  l'ap- 
pareil. 

(y,  conduit  de  sortie. 

L'appareil  fonctionne  de  la  manière  suivante  : 

Ce  sont  les  deux  poulies  p,  p'  qui  servent  à  mettre  en  mou- 
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femeiit  contraire  les  devx  plateaux  P,  P'  porteurs  des  deux 
meules. 

Aussitôt  en  mouvement,  à  une  vitesse  variable,  suivant  le 
besoin ,  le  blé  fendu  amené  dans  Tarbre  en  fer  creux  A ,  où  il 
se  trouve  alors  amassé  sous  forme  de  colonne  d*dimentation , 
est  entraîné  par  la  succession  rapide  des  canndures  de  la 
partie  cylindrique  du  cône  C  sur  laquelle  tl  repose  et  qui  se 
meut  dans  la  partie  inférieure  de  Tarbre  A, 

Le  blé  qui  s*est engagé  dans  lesdites  cannelures,  dont  la  ro- 
tation provoque  un  eflfet  d'aspiration,  continue  sa  descente  en 
suivant  l&  cannelures  correspondantes  du  cône  C  et  de  sa 
partie  évasée  pour  continuer  sur  le  {dateau  inférieur  P'  en 
glissant  le  long  des  cornières  horizontales  N,  qui  le  condui- 
sent ainsi  jusqu'aux  bords  intérieursdes  menles,  mais  comme 
celles-ci  tournent  en  sens  inverse  et  Tune  sur  Tautre,  k  une 
distance  qui  ne  peut  varier  qu*entre  un  cinquième  et  trois  cin- 
quièmes de  millimètre,  le  blé  ne  saurait  pénétrer  entre  ces 
meules,  s'il  ne  trouvait  pas  en  face  de  chaque  cornière  une 
série  de  crans  ou  entailles  inclinés  répondant  exactement  au 
nombre  des  cornières  du  plateau  P'  pour  le  laisser  passer  li- 
brement et  pour  lui  permettre  alors  de  subir  le  travail  de  Tac- 
tion  combinée  des  divera  éléments  de  Tappareil  et  dont  dépend 
absolument  le  résultat. 

Cette  action  combinée  repose  sur:    • 

1**  La  distribution  mathématique  faite  individudlement , 
c'est-à-dire  unité  par  unité  ; 

a*  La  position  absolument  identique  que  doivent  occuper 
ces  unités  au  moment  de  subir  le  travail  des  meules; 

3*  La  rapidité  du  passage  de  chaque  unité  entre  les 
meules  ; 

4*  La  cisdure  spéciale  donnée  aux  meules  ; 

5**  Le  double  effet  de  friction  en  sens  inverse,  en  même 
temps  qu'en  dessus  et  en  dessous  donné  au  blé  par  les  meules 
sans  le  déchirer. 

Le  blé,  aussitôt  entré  par  les  entailles  dans  lesquelles  il  pé- 
nètre dans  le  sens  de  sa  longueur,  c'est-à-dire  debout,  est  im- 
médiatement saisi  par  les  deux  meules,  et  alora  comme  l'effort 
de  l'une  tend  à  l'entraîner  d'un  côté,  en  lui  faisant  décrire  un 
ou  deux  tours  pendant  que  l'effort  de  Tautre  tend  à  l'entraîner 
du  côté  opposé  et  dans  le  même  but,  il  résulte  de  cette  lutte 
à  forces  égaies ,  que  le  blé  est  immédiatement  projeté  en  de- 
hors de  l'appareil,  en  suivant  le  plus  court  chemin  possible, 
c'est-à-dire  la  ligne  droite,  l'axe  du  rayon. 

Pendant  que  le  blé  ne  fait  donc  que  traverser  directement 
la  largeur  de  la  meule,  il  n'est  ni  roulé,  ni  entraîné ,  ni  ci- 
saillé, ni  mixtionné  arbitrairement  dans  tous  les  sens,  tantôt 
en  long,  tantôt  en  travers,  il  est  simplement  saisi  et  fric- 
tionné juste  assez  pour  être  ouvert  et  pour  permettre  à  son 
enveloppe  de  s'étaler  en  se  déroulant  tout  naturellement.  Cette 
simple  opération  rompt  alora  la  cohésion  de  l'amande  et 
oMige  les  fragments  de  celle-ci  à  se  séparer  de  l'écorce  qui  en- 
veloppait le  tout. 

Le  son  n'étant  pas  attaqué  par  ce  moyen,  n'a  aucune  rai- 
son de  se  pulvériser,  et  les  semoules  ainsi  que  les  gruaux  sont 
immédiatement  prêts  pour  la  réduction  définitive  en  farine, 
sans  qu'il  soit  nécessaire  de  recourir  à  des  opérations  très 
compliquées  d'épuration ,  de  sassage ,  de  division  et  autres , 
qui  ne  sont  que  la  conséquence  d'un  travail  faux  et  arbitraire 
qui  a  mélangé  entre  eux ,  dès  le  début,  tous  les  éléments  con- 
stitutifs de  l'amande  et  de  son  enveloppe,  destinésnu  contraire 
à  toujours  être  séparés. 


Bakvbt  n*  189341,  en  date  du  9  mars  1888, 

A  MM.  Hambnmacbeb,  -pour  des  machines  à  nMcjer 
les  gruaax  avec  châssis  à  coîdmes  pouvant  être  étés. 

(Extrait.) 

PI.  m. 

Le  deim  représente  une  nooTelle  machine  à  nettoyer  les 
gruaux  X  avec  aipiration. 

Fig.  1,  coupe  en  long  verticale. 

Fig.  a,  coupe  en  travOTi  verticale  suivant  A  B. 

Fig,  3,  coope  horizontale  suivant  C  D, 

Fig.  4,  ooupe  en  long  verticale  d'une  variante  de  cette  oui- 
chine. 

Fig.  5  à  7,  vues  et  plan  du  premier  châssis  à  coulisses  €l 

La  machine  se  compose  de  deux  parties  principales,  à 
savoir,  la  machine  nettoyeuse  proprement  dite  M  avec  les 
châssis  a,  a',  a^a^  et  la  chambre  à  air  fV  soperposée  à  cette 
dernière. 

Les  châssis  a,  a',  a*,  a*  munis  de  passages  collecteurs  étages 
p  se  trouvent  fixés  à  certains  intervalles  dans  la  caisse  de  la 
machine  entre  les  filets  parallèles  b,b',¥,b*^  an  uM^en  de res^ 
sorts,  de  sorte  que  les  premiera  passages  coUecteura,  c'estrà- 
dire  les  passages  les  plus  bas  de  chacun  de  ces  châssis,  se  ran- 
gent l'un  sons  l'autre  en  forme  d'escalier  et  que,  entre  les 
châssis ,  il  se  forme  des  conduits  à  air  plus  ou  moins  ascen- 
dants qui  l'élargissent  vers  le  haut 

Le  panneau  inférieur  de  la  machine  est,  de  même  que  les 
châssis,  muni  de  petits  passages  collecteora  étages  ^>  qui,  par 
les  tuyaux  en  caoutchouc  k,  sont  attachés  anx  trémies  g,  par 
lesquelles  les  gruaux  sortent  de  la  machine. 

Le  conduit  à  air  z  ^  disposé  dans  la  partie  supérieure  de  k 
caisse  à  târ  W,  communique  moyennant  un  tuyau  avec  un  as- 
pirateur. La  vanne  s  sert  à  régler  la  puissance  des  couranb 
d'air  indiqués  par  les  flèches,  fig.  1  et  4. 

Les  gruaux  à  nettoyer  passent  le  cylindre  alimentaire  n  de 
la  trémie  e  et  le  clapet  mobile  r,  qui  coupe  l'air  exténenr,  et 
s'introduisent  dans  la  partie  inférieure  du  premier  conduit  à 
air  où  le  premier  courant  d'air  les  ^ève  plus  ou  moins ,  sui- 
vant leur  poids,  et  les  distribue  dans  les  passages  cdlecteurs 
du  premier  châssis.  De  là  les  gruaux  arrivent  par  le  second 
courant  d'air,  où  la  même  opération  se  répète,  aux  passages 
coUecteura  du  second  châssis,  et  ainsi  de  snite,  par  les  autres 
courants  d'air,  aux  autres  passages  coHecteun,  de  manière 
qu'après  avoir  traversé  les  dernien  passages  g,  ils  s'assemblent 
dassés  suivant  leur  qualité  dans  les  sorties  (trémies)  g. 

Les  conduits  à  air  s'éloignent  de  bas  en  haut,  afin  que  les 
gruaux  restent  en  dedans  des  passages  coUecteura  et  que  seu- 
lement les  parties  les  plus  légères  (les  soufflures)  soient  en- 
traînées à  la  vis  sans  fin  t  de  la  caisse  à  air  établie  en  de 
grandes  dimensions. 

Comme  ces  machines  seront  toojoun  employées  par  série 
et  placées  sur  un  rang,  la  vis  sans  fin  t  est  disposée  de  manière 
à  pouvoir  rassembler  et  transporter  les  soufflures  venantd'une 
série  entière  ou  même  de  plnsieura  séries  de  machmes. 

Les  châssis  à  coulisses  a,  a^a*,  a*  peuvent  être  ôtés,  afin  de 
facâiter  leur  nettoyage  prompt  et  par&it. 

Les  trémies  g,  étant  mobiles,  permettent  de  réunira  vo- 
lonté des  qualités  équivalentes  de  gruaux,  c'est-à-dire  de  ré- 
duire le  nombre  des  sortes  au-dessous  de  celui  des  sorties. 

La  variante  représentée  fig.  4  sert  à  nettoyer  les  gros 
gruaux  (pesants).  La  pente  ascendante  de  ces  conduits  à  air 
est  moins  grande,  afin  que  les  courants  d'air  puissent  élever 
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plus  facilement  les  gruaux  pesants.  D'ailleurs,  il  convient  de 
modifier  aussi  la  pente  des  passages  ceilecteurs,  il  Caut  Taug- 
mester  pour  lesgruawi  fins  (légers),  et  la  dlmimier»  au  con- 
traire, pour  les  gros  gruaux  (groaux  pesants). 

n  va  sans  dire  que  le  nombre  de  châssis  est  suceptible  d*ètre 
aogmentè  ou  diminué. 

Brbvbt  n*  18928^,  en  date  du  12  mars  1888, 

A  M.  Saint-Requiem,  pour  une  machiné  àfendn  le  hlé, 
ditefendeuse  SainURequier. 


(Extrait.) 


PLI. 


On  a  toujours  dit, avec  une  apparence  de  raison,  que  le  sil- 
lon longitudinal  si  pénétrant  du  blé  s*opposait  à  sa  décortica- 
tioD,  ce  qui  revient  à  dire  que  si  Ton  pouvait  modifier  la  forme 
du  grain  de  blé,  le  problème  de  la  décortication  serait  résolu; 
seulement  comme,  malgré  la  nécessité  qu'il  y  aurait  à  prati- 
quer cette  opération  »  la  forme  du  blé  ne  peut  et  ne  pourra 
jamais  être  changée,  le  seul  moyen  auquel  person ne  n*a  encore 
songé  est  donc  d*utiliser  cette  conformation  spéciale  du  blé 
pour  tourner  la  difficulté  et  arriver  au  but,  en  profitant  préci- 
sément de  cette  rainure  qui  semHe  jusqu'à  présent  être  le 
seul  obstacle  an  décorticage  pour  transformer  en  deux  parties 
symétriques,  fociles  à  traiter,  ce  grain  de  blé  qui»  entier,  n'a 
jamab  pu  être  traité  méthodiquement. 

En  effet,  par  la  pénétration  du  sillon  dans  Tintérieur  du 
blé,  le  lien  qui  rattache  entre  elles  les  deux  moitiés  du  grain 
se  trouve  réduit,  sur  toute  la  longueur  du  blé,  à  i/a  millknètre 
d'épaisseur  environ,  au  lieu  de  3  ou  4  millimètres  que  repré- 
sente en  moyenne  le  diamètre  ordinaire  du  grain. 

Donc  en  créant  par  ce  sillon  un  obstade  à  la  décortication 
du  blé,la  nature  nous  donnait,  par  la  profondeur  même  de  ce 
sillon ,  le  remède  à  côté  du  mal,  car  si  la  forme  irrégulière  du 
blé  entier  empêche  cette  décortication  indispensable  aujour^ 
i'hui  an  préjudice  de  la  meunerie  les  deux  moitiés  séparées 
facilement  à  l'endroit  du  sillon ,  et  par  ce  sillon  lui-même,  of- 
frent au  contraire  tous  les  avantages  d'un  travail  pour  lequel 
toutes  les  difficultés  sont  levées  ;  ce  n'est  {dus  ce  grain  de  blé 
enserré  dans  une  série  de  téguments  impénétrables;  ce  sont 
deux  lobes  réguliers  dont  l'enveloppe,  à  l'endroit  de  la  sec- 
tion, laisse  déjà  apercevoir  l'amande  par  la  large  ouverture 
que  la  séparation  des  deux  parties  avait  tout  naturdlement 
laite. 

Dans  ces  conditions,  ce  n'est  {dus  qn*un  travail  bien  com- 
mencé qu*il  s'agit  de  oontinner  dans  d'autres  machines  spé« 
dales,  mais  la  difficulté  est  vaineae;  c*estdans  ce  but  que  j'ai 
imaginé  la  machine  à  fendre  le  blé,  pour  laquelle  je  formule 
le  présent  brevet 

Jusqu*à  présent  toutes  les  machines  qu'on  a  appelées /sn- 
ieutet  ou  fendears,  non  seidement  n'ont  jamais  été  fiâtes  en 
vue  de  la  décortication ,  mais  encore  n'arrivent  qu'imparfidte- 
ment  et  par  hasard  au  résultat  du  feadage.  Ce  n'est  qa*à  des 
séries  de  chocs  répétés  que  le  blé  doit  sa  séparation  et  unique* 
ment  parce  que  le  sillon  présente  un  endroit  affidbli  fiicile  a 
céder  au  moindre  choc  Ce  qui  prouve  que  ce  n'est  pas  un 
travail  mathématique  dont  feffet  est  fi>rcé,  c'est  qu'une 
grande  quantité  de  grains  ne  sont  nullement  atteints  et  que 
beaucoup  d'autres  le  sont  beancoi]q>  trop ,  d'où  il  résulte  un 
travail  irrégulier  et  défectueux. 

Ici  ce  sont  des  poussières  noires  et  des  germes  restant  en- 
iMrmés  dans  les  grains  qui  ne  sont  pas  touchés,  et  U  ce  sont 


de  bonaes  farines  et  de  bons  gruaux  qu'une  pulvérisation  in* 
tempestive  a  confondus  avec  les  poussières  grasses  et  infectes 
et  avec  les  germes  qui  sont  perdus  dans  les  produits  secon- 
daires. 

C'est  du  Ué  cassé  arbitrairement  et  non  du  blé  fendu  ma* 
thématiquement  à  un  ewfeoit  désigné,  tandis  que  ce  résultat 
tndispensiâ^e  à  toute  fendeuse,  je  l'obtieiiis  avec  mon  appareil, 
ce  dont  on  peut  se  convaincre  par  l'examen  du  dessin  auquel 
se  réfière  la  description  détaillée  qui  suit. 

La  machine  à  fendre  le  Ué  se  compose,  fig.  i,d'uB  conduit 
d'arrivée  it^d'un  cylindre  préparateur  B,  d'un  conducteur  C, 
de  lames  fendeusea  D,  d^un  cylindre  entraîneur  £>  d'un  ra* 
masseur  F  et  d'un  conduit  d'échappement  G. 

Le  conduit  d'arrivée  A  du  grain  à  traiter  est  en  deux  par- 
ties l'une  verticale,  l'autre  oMique.  La  partie  oUique  a  ses 
cloisons  inférieure  et  supérieure  traversées  par  les  kmes  cir- 
culaires du  cylindre  B  ;  elle  a  pour  objet  d'empêcher  le  blé 
d*ètre  trop  comprimé  par  son  propre  poids. 
'  Le  cylindre  préparateur  B  prend  les  grains  de  blé  dans  le 
conduit  À  pour  les  déverser  grain  à  grain  sur  le  conducteur 
C,  sa  longueur  varie  suivant  la  quantité  de  blé  à  traiter.  Ce 
cylindre  est  subdivisé  par  des  laioies  circulaires  saillantes  a, 
fig.  a  et  5,  entre  lesquelles  se  trouvent  des  alvéoles  6,  fig.  a 
et  3^  en  forme  de  dents  de  scie  qui,  sous  l'effet  de  la  rotation , 
se  présentent  à  la  masse  du  blé  pour  y  enlever  les  grains  se* 
parés  par  les  lames  et  les  déverser  sur  le  conducteur. 

Le  conducteur  C  est  formé  d'un  plan  incliné  à  la  surface 
duquel ,  fig.  4  et  &,  sont  des  sailies  C  ayant  entre  êUes  le 
même  écariement  que  les  lames  a  auxquelles  dles  correspon- 
dent 

Ces  saillies  conductrices  parall^es  régnent  dans  toute  la  lon- 
gueur du  plan  incliné  qui,  à  sa  partie  inférieure,  reçoit  dans 
des  mortaises  ad  W  des  lames  fendeuses  D«  fig.  a,  4 et  5,  as- 
sujetties par  des  boulons  et  disposées  obliquement 

Les  laines  fendeuses  D,  situées  entre  les  saillies  conduc- 
trices C,  pénètrent  plus  ou  moins  dans  des  rainures  circu- 
laires correspondantes  e,  pratiquées  à  la  surface  du  cylindre 
E;  dles  agissent  en  combinaison  avec  les  arêtes  de  ces  rai- 
nures comme  des  cisailles. 

Le  cylindre  entraîneur  E,  en  outre  des  rainures  précitées, 
possède  des  cannelures  fines,  droites  ou  hélicoïdales  destinées 
à  entraîner  les  grains  pendant  que  les  lames  fendeuses  D,  par 
l'effet  d'un  double  cisaillement,  les  divisent  en  deux  parties 
égales. 

Le  ramasseur  F  consiste  en  un  coffre  dans  lequel  tombent 
et  où  sont  propulsés ,  par  une  vis  sans  fin,  les  grains  fendus, 
vers  l'une  des  extrémités  que  possède  le  conduit  d'échappe- 
ment G,  fig.  1. 

Les  cylindres  B,E  et  la  vis  sans  fin  du  ramasseur  F  ont 
leurs  arbres  montés  sur  des  paliers  supportés  par  un  bâti  de 
formes  et  de  dimensions  quelconques  et  sont  actionnés  dans 
le  sens  des  flèches  par  des  courroies  enveloppant  des  poulies 
de  diamètre  convenable. 

Gomme  mode  de  construction  des  cylindres  B,  E  je  fais 
mage  de  disques  ou  rondelles  de  métal ,  ayant  le  diamètre 
voulu,  que  j'assemble  partons  moyens  convenables  pour  con- 
stituer, soit  les  lames  a,  soit  les  alvéoles  b  (ici  les  disques  sont 
dentés),  soit  les  rainures  e. 

Pour  le  conducteur  C,  je  procède  de  même  en  me  servant 
de  règles  minces  de  métal ,  groupées  et  assemblées  de  la  même 
façon. 

Fonctionnement  de  VappareiL  —  Pour  arriver  à  être  fendu 
dans  toute  sa  longueur  et  d'un  seul  coup,  le  blé  qui  arrive  par 
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le  conduit  d'alimentation  A,  vient*  s'amasser  dans  la  parde 
oblique  de  ce  conduit  où  il  ne  se  trouve  plus  ni  tassé  ni  corn* 
primé. 

Là,  cédant  à  Tentralnement  des  lames  circulaires  et  sail* 
lantes  a  du  cylindre  B,  tous  les  grains  se  tournent  suivant  le 
sens  de  Tentrainement  et  les  grains  qui  ont  alors  pénétré 
entre  les  susdites  lames  vont  se  loger  dans  les  alvéoles  b  à 
formes  spéciales  qui  existent  entre  ces  lames. 

Ces  alvéoles  où  chaque  grain  de  blé  vient  se  loger,  condui- 
sent ceux-ci  jusque  sur  le  conducteur  C,  sur  lequel  ils  glis- 
sent, entraînés  par  leur  propre  poids  jusque  sur  les  lames 
fendeuses  D,  contre  lesqudles  ils  s'arrêteraient  si  la  pression 
progressive  du  cylindre  cannelé  E  et  les  cannelures  elles- 
mêmes  ne  les  entraînaient  pas  en  les  forçant  à  passer  quand 
même;  seulement,  conune  la  lame  ne  saurait  être  refou- 
lée par  le  grain  de  blé,  c'est  die ,  au  contraire,  qui  pénétre 
dans  le  grain  en  le  fendant  tout  simplement  à  l'endroit  du  sil- 
lon, ce  qui  constitue  deux  moitiés  parfaitement  symétriques  « 
qui  tombent  alors  dans  le  ramasseur  F  h  vis  collectrice,  d'oik 
elles  sont  dirigées  par  le  conduit  G  vers  d'antres  appareils. 

Conmie  vitesse,  c'est  le  cylindre  préparateur  B  qui  guide  le 
nombre  de  tours  fait  par  minute. 

Ce  cylindre  doit  faire  cinquante  tours  et  le  second  cylindre 
E  un  peu  plus ,  afin  que  ce  dernier  provoque  toujours  une 
sorte  de  tirée  sur  la  marchandise  qui  sort  du  cylindre. 

En  fendant  le  blé  dans  toute  sa  longueur,  le  but  de  mon 
appareil  est  donc  : 

1*  D'extraire  la  poussière  grasse  et  infecte  qui  s'est  logée, 
pendant  la  formation  et  la  maturation  du  grain  dans  la  cavité 
longitudinale  qui  dôile  rapprochement  des  deux  lobes  du  blé 
et  qui  forme  ce  mi'on  appefle  le  sillon  ; 

a*  De  séparer /le  germe  que  le  fendage  a  détaché  tout  natu- 
rellement du  grain  ; 

S"*  De  préparer  le  blé  au  travail  de  décortication,  auquel  sa 
forme  naturelle,  lorsque  le  blé  reste  entier,  est  un  obstade 
absolu. 


Brevet  n*  189438,  en  date  du  17  mars  1888, 

A  M.  CoRDiBR,  pour  un  détacheur-extradeur  pour  mou- 
lins à  cylindres. 

PI.  m,  fig.  1  et  a. 

Cette  invention  a  pour  objet  un  appareil  destiné  à  détacher 
la  farine  des  gruaux  à  la  sortie  des  convertisseurs  dans  la 
mouture  du  blé  et  autres  céréales  par  moulins  à  cylindres. 

Fig»  1,  coupe  longitudinale  du  détacheur-extractenr. 

Fig.  a ,  coupe  transversale. 

Cet  appareÛ  consiste  essentidlement  en  un  plateau  ver- 
tical À  garni  de  lames  obliques  a  inclinées  à  45  degrés  en- 
viron, tournant  au-devant  d'une  toile  métallique  B. 

Le  plateau  A,  qui  est  en  fonte,  est  fondu  avec  des  nervures 
permettant  d'y  fixer,  par  des  vis  ou  autrement,  les  lames 
obliques  a.  Ces  dernières  sont  en  ader,  et  leur  disposition 
affecte  celle  du  rayonnage  d*une  meule.  Le  plateau  A  est  fixé 
sur  l'arbre  C  et  il  peut  être  animé  d'un  mouvement  de  rota- 
tion par  la  poulie  D  fixée  sur  cet  arbre.  Trois  paliers  E,  dis- 
posés sur  des  chaises  F,  servent  à  supporter  l'arbre  C. 

Les  chaises  F  sont  placées  sur  un  bâti  G;  ce  dernier  sup- 
porte «  en  outre,  un  support  H  portant  un  croisillon  f  auqud 
est  adaptée  la  toile  métallique  B. 

Les  extrémités  de  l'arbre  C  sont  logées  dans  des  boites  à 
huile  K  et  de^  vis  à  volant  L  passées  dans  une  partie  taraudée 


de  ces  bdtes  permettent  de  déplacer  l'arbre  C  alternativement 
dans  un  sens  ou  dans  l'autre,  en  le  poussant  à  un  bout  ou  à 
l'autre  par  la  rotation  de  Tune  de  ces  vis,  pour  rapprocher  ou 
doigner  plus  ou  moins  le  plateau  à  lames  indinées  i  de  la 
toile  métallique  fixe  B. 

Le  plateau  i4  et  la  toile  métallique  B  sont  renfermés  dans 
un  tambour  If ,  et  la  marchandise  provenant  des  cylindres 
convertisseurs  arrive  entre  la  toile  B  et  le  plateau  tournant  A 
par  un  conduit  N  aboutissant  près  du  centre  de  la  boite  B. 

En  arrivant  entre  la  boite  métallique  B  et  le  plateau  tour- 
nant A,  les  gruaux  sont  saisis  par  les  lames  obliques  a  du 
plateau  i4 ,  et  les  projections  violentes  auxquelles  ils  sont  sou- 
mis ont  pour  effet  d'en  détacher  la  farine  de  la  façon  la  plus 
parfaite. 

La  marchandise  travaillée  sort  à  la  partie  inférieure  de  l'ap- 
pareil par  le  conduit  P. 

Il  est  évident  que  ce  détacheur-extracteur  peut  être  établi 
suivant  des  dimensions  variables. 

Addition  en  date  du  16  mars  1889. 

PL  m,  fig.  S  et  4. 

Dans  le  brevet,  j'ai  décrit  un  appardl  destiné  à  détacher  la 
farine  des  gruaux  à  la  sortie  des  convertisseurs  dans  la  mou- 
ture du  blé  et  autres  céréales  par  moulins  à  cylindres. 

J'ai  apporté  k  mon  détacheur-extracteur  divers  perfection- 
nements, qui  consistent  dans  la  disposition  autour  du  disque 
fixe  d'une  toile  métallique  destinée  à  empêcher  la  sortie  des 
matières  traitées  en  raison  de  leur  projection  par  la  force 
centrifuge. 

J'ai  disposé,  en  outre,  une  vis  manœuvrée  par  un  volant  à 
main  pour  régler  la  distance  entre  les  deux  plateaux.  Cette 
vis,  fixée  sur  le  plateau  fixe,  avance  ou  recule  dans  son  sup- 
port sous  l'action  d'un  écrou  qu'on  fait  tourner  de  manière  à 
placer  le  plateau  fixe  à  la  distance  convenable  du  plateau 
tournant  garni  de  lames,  au  lieu  de  régler  la  position  du  pla- 
teau tournant  au  moyen  de  deux  vis  qui  déplaçaient  son 
arbre. 

Fig.  S,  coupe  longitudinale  de  la  disposition  nouvelle  de 
mon  détacheur-extracteur. 

Fig.  4.  vue  de  face  du  pUteau  à  lames. 

Le  pUteau  tournant  A ,  garni  des  lames  B,  placées  plus  ott 
moins;  obliquement,  suivant  le  travail  à  effectuer,  est  monté 
sur  un  arbre  C  portant  la  poulie  D  qui  lui  donne  le  uM>uve* 
ment. 

Le  [datean  fixe  E,  qui  porte  la  toile  métallique  F,  est  relié 
à  une  pièce  G  filetée  à  son  extrémité*  Le  manchon  taraudé  H 
reposant  dans  le  palier  J  permet  de  délacer  à  droite  ou  à 
gauche  la  vis  G  et,  par  suite,  le  plateau  fixe,  le  plateau  tour- 
nant étant  dans  une  position  bien  déterminée.  A  sa  péri- 
phérie, le  plateau  fixe  E  porte  une  toile  métallique  a  destinée 
à  éviter  les  projections  des  matières  traitées;  cette  toile  laisse 
néannooins  un  petit  intervalle  autour  du  plateau  tournant  A 
pour  la  sortie  des  matières,  qu'on  recudile  au  fond  de  la 
boite  K  qui  envdoppe  l'appareil  et  qu'on  fait  sortir  par  l'ou- 
verture inférieure  6. 

Les  gruaux  non  nettoyés  de  la  farine  adhérente  sont  intro- 
duits dans  l'appareil,  auprès  du  centre,  par  la  tubulure  c» 
venue  de  fonte  ou  rapportée  sur  le  plateau  fixe  E.  La  pièce  G 
porte,  en  outre,  un  bras  g  dont  l'extrémité  pénètre  dans  une 
cavité  de  même  forme  pratiquée  dans  le  support  J  du  man- 
chon H;  cette  pièce  suit  le  mouvement  latéral  à  droite  ou  à 
gauche  du  plateau  fixe  et  lempêdie  de  tourner  autour  de 
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Tarbre  C  du  plateau  tournant  qui  traverse  le  plateau  fixe  et  sa 
vis  de  manoeuvre,  pour  reposer  dans  les  paliers  M,  en  dehors 
de  la  partie  travaillante  de  Tappareil. 

Comme  on  le  voit,  fig.  4>  les  lames  du  plateau  tournant 
peuvent  avoir  une  grande  inclinaison  ;  elles  pourraient  même 
en  avoir  une  plus  considérale,  au  besoin  cette  inclinaison 
pourrait  être  en  sens  inverse  de  celle  indiquée  pour  le  même 
sens  de  rotation. 

Je  puis,  du  reste,  employer  tous  systèmes  quelconques  de 
rayonnage,  la  distance  des  lames,  qui  peuvent  être  lisses  ou 
dentelées,  étant  également  quelconque,  ainsi  que  Tangle 
qu'elles  forment  avec  la  surface  du  plateau  sur  lequel  elles 
sont  fixées. 


Beevbt  n*  190463,  en  date  du  7  mai  1888, 

A  M.  Krsiss,  pour  un  procédé  et  des  appareils  propres 
à  séparer  d'un  courant  de  gaz  qu  de  liquide  des  substances 
plus  pesantes  suspendues  dans  ce  gaz  ou  ce  liquide,  ainsi 
que  pour  démêler  et  classer  ces  substances  sur  leur  poids, 
grosseur,  etc. 

(Extrait.) 

PLU. 

Cette  invention  se  rapporte  k  un  nouveau  procédé  propre  à 
débarrasser  des  gaz  tant  de  particules  solides  plus  pesantes, 
telles  que  poussière,  étincelles,  suie,  cendres  et  autres,  que 
de  particules  liquides  qu'ils  ont  pu  entraîner,  de  même  qu*à 
séparer  des  liquides  des  particules  solides  qui  s*y  trouvent  à 
Tétat  pâteux. 

Ce  procédé  convient  également  pour  séparer,  en  les  chas- 
sant simultanément  d*un  courant  d'air  ou  de  gaz ,  des  produits 
pulvértdents  ou  granuleux,  comme  la  farine,  les  gruaux  et 
autres.  Enfin,  on  peut  aussi  se  servir  de  ce  procédé  à  Teffet 
de  neutraliser  la  différence  de  température  qui  existe  entre 
un  gaz  ou  une  vapeur  et  un  liquide. 

Comme  il  est  focile  de  déduire  de  la  théorie,  le  séparateur 
le  plus  efficace  sera  toujours  celui  qui  a  pour  base  ce  principe 
que  la  section  transversale  dans  laquelle  doit  s'opérer  la  sé- 
paration soit  toujours  un  maximum  par  rapport  à  la  section 
transversale  que  présente  le  courant  de  gaz. 

C'est  la  réalisation  de  ce  principe,  appliqué  déjà  avec  un 
si  grand  succès  dans  les  sépara teurs^filtres  à  poussière,  en 
ce  sens  que  la  séparation  se  produit  sans  le  concours  de  filtres 
(étamines),  qui  fait  l'objet  principal  de  la  présente  inven- 
tion. 

Ce  nouveau  procédé  de  séparation  et  de  dassement  con- 
siste essentiellement  à  diviser  dans  des  courants  secondaires 
le  courant  de  gaz  ou  de  liquide  arrivant  par  l'effet  d'une  pres- 
sion soit  d'une  raréfaction  d*air,  soit  de  son  propre  poids,  et 
chargé  de  diverses  substances  dont  on  désire  le  débarrasser; 
â  Oaire  passer  ces  courants  secondaires,  chacun  indépendam- 
ment des  autres,  ainsi  que  du  courant  principal,  dans  un 
compartiment,  a  travers  des  sections  transversales  disposées 
paraUèlement  entre  elles  ou  a  peu  près,  et  présentant  une 
aire  de  même  grandeur,  mais  sensiblemnent  plus  étendue 
que  la  section  transversale  que  présente  chacun  des  courants 
secondaires,  de  sorte  que,  soit  par  l'action  de  la  gravité,  soit 
par  l'action  de  la  force  centrifuge,  soit. par  l'action  de  toute 
autfe  force  cpnvenabie,  Télectricité  y  comprise,  il  se  produit 
plus  ou  moins  brusquement  une  variation  de  volume,  ce  qui 
occasionne  la  séparation  voulue  sur  chacun  des  courants  se- 
condaires avec  le  même  degré  de  perfection. 

Brevets.  —  1888.  —  Tome  LXVI  (uouv.  série). 


Pour  mieux  faire  connaître  et  la  nature  et  le  nouvel  effet  de 
mon  nouveau  procédé,  je  comparerai  les  fonctionnements 
des  deux  di^>ositi&  représentés  fig.  1  et  a. 

La  figure  i  montre,  d'une  fa^n  schématique,  une  dispo- 
sition où  le  courant  gazeux  de  Tair  chargé  de  poossi^e,  par 
exemple,  arrivant  dans  la  direction  de  la  flèche  u  subit  une 
division  en  courants  secondaires,  tandis  que,  dans  la  dispo- 
sition représentée  fig.  a ,  il  n'arrive  pas  une  telle  division  du 
courant  d'air  poussiéreux. 

Dans  le  premier  cas,  le  courant  d'air  chargé  de  poussière, 
en  avançant  progressivement  dans  l'appareil,  diminue  de 
section  transversale  au  fur  et  à  mesure  de  sa  division  en 
courants  secondaires  sur  son  passage;  dans  le  dernier  cas,  la 
section  transversale  du  courant  se  maintient  sans  éprouver 
de  variations. 

Par  suite ,  le  courant  gazeux  à  traiter  au  moyen  du  dispo- 
sitif représenté  fig.  i  se  répartit  très  uniformément  sur  tout 
le  nombre  de  compartiments  parallèles  a,  il  s'y  détend,  et, 
par  suite  de  l'action  de  la  gravité,  l'air  purifié  s'échappe  vers 
le  haut  dans  les  compartiments  a,  tandis  que  les  poussières 
tombent  en  bas. 

Dans  le  dispositif  représenté  fig.  a ,  il  ne  se  produit  pas  une 
tdle  division  uniforme  et  régulière  du  courant  principal; 
conséquemment,  il  n'y  a  pas  non  plus  une  expansion  de  cou- 
rants secondaires  d'égale  grandeur  entre  eux  dans  les  com- 
partiments plus  larges  3,  et  la  séparation  des  poussières  ne  se 
fait  que  d'une  manière  des  plus  imparfaites ,  s'il  y  en  a  de- 
dans ,  car,  si  l'espacement  x  des  parois  formant  les  compar- 
timents 3  est  large,  il  s'échappe  des  poussières  et  de  l'air  par 
A  B,  parce  que  le  mouvement  progressif  du  courant  gazeux 
rencontre  moins  de  résistance  que  sur  le  passage  4*  Si ,  au 
contraire,  on  réduit  l'intervalle  x  le  plus  possible,  les  cou- 
rants rencontreront  une  si  forte  résistance  dans  les  compar- 
timents 3  que  c'est  sous  pression,  à  savoir  sans  détente 
aucune,  que  l'air  poussiéreux  se  répartira  sur  tous  les  com- 
partiments, et  de  la  poussière  s'échappera  sur  tous  les  côtés  et 
aussi  par  le  haut. 

Si  l'on  met  en  rotation  les  parois  des  compartiments  a, 
l'effet  du  séparateur  sera  encore  augmenté,  car  alors  la  force 
centrifuge  intervient  pour  diviser  le  courant  principal  en 
courant  secondaire.  On  reconnaît  cela  clairement  fig.  3  et  4 , 
l'axe  de  rotation  étant  supposé  vertical. 

Pour  plus  de  simplicité,  je  supposerai  que  le  courant  gazeux 
à  soumettre  à  Faction  du  séparateur  consiste  dans  de  l'air 
chargé  de  poussière.  Cet  air  poussiéreux  pénèti*e  en  p  dans 
l'appareil,  en  s'y  répartissant  comme  l'indiquent  les  flèches. 
La  poussière  séparée  sort  à  l'enceinte  de  chaque  comparti- 
ment a ,  passe  dans  le  compartiment  6  et  en  sort  pour  quitter 
l'appareil,  tandis  que  l'air  purifié  se  décharge  vers  le  bas  en 
pénétrant  par  les  parois  c,  composées  d'un  tissu  ou  entr^a- 
cement  à  grosses  mailles. 

L'effet  sera  analogue  si  la  rotation  de  l'arbre  d  se  produit, 
non  pas  par  une  force  extérieure  agissant  sur  la  partie^» 
mais  par  l'effort  du  courant  introduit  par. pression. 

Aussitôt  que,  dans  le  dernier  cas,  l'entrée  de  l'air  pous- 
siéreux a  lieu  à  la  circonférence,  il  n'est  pas  nécessaire  de 
ménager  un  canal  central  qui  va  en  se  rétrécissant  par  degrés 
vers  le  haut 

Dans  les  figures  5  et  6,  l'air  poussiéreux,  ou  le  courant 
d'un  autre  gaz  chargé  de  particules  solides,  entre  par  a;  il 
rencontre,  dans  toute  la  largeur  de  la  machine,  les  divisions 
du  tambour  monté  sur  l'axe  d;  il  se  répartit  régulièremeirt 
dans  ces  divisions  ou  compartiments,  et  il  imprime  une  ro- 
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tatioh  lente  au  tambour  par  son  choc  contre  les  ailes  i  dont 
est  garni  ce  tambour. 

Outre  la  supériorité  de  leur  force  centrifuge,  les  parti- 
cules solides  se  séparent  du  courant  d*air  et  celui-ci,  en 
pénétrant  par  les  parois  e  en  toile  métallique,  sort  en/  de 
l'appareil  à  Tétat  purifié,  tandis  que  les  poussières  marchent 
vers  Tenceinte,  de  la  partie  du  bas  de  laquelle  on  les  retire  à 
Taide  des  moyens  connus  à  cet  effet. 

Dans  le  but  de  seconder  la  forte-de  Tair  dans  son  actiûB 
sur  Taxe  d,  on  pent  encore  faire  communiquer  celui-ci  avec 
une  autre  source  de  force  motrice,  par  exemple  à  Tintermè- 
diaire  d*une  poulie  et  d'une  courroie,  comme  il  est  indiqué 
en  g. 

Cette  combinaison  se  recommande  surtout  dans  les  cas  où 
il  faut  imprimer  du  mouvement  à  une  vis  sans  fin  ou  autre 
dispositif  ménagé  dans  le  but  de  transporter  au  dehors  de 
Tappareil  les  substances  solides  séparées  du  gaz  ou  du  li- 
quide. 

Les  figures  7  et  8  représentent  un  séparateur  semblable, 
sans  étamine  ou  filtre,  basé  sur  le  même  principe,  mais  agis- 
sant par  i  aspiration  produite  par  Taction  des  ailes  i  montées 
sur  les  deux  côtés  de  Taxe  d,  recevant  le  mouvement  en  g. 
C'est  inmiédiatement  en  dessous  du  canal  d'admission  pour 
l'air  poussiéreux,  en  R,  que  les  particules  les  plus  pesantes 
se  séparent  de  l'air;  les  particules  plus  fines  séparées  dans  l'in- 
térieur de  l'appareil  en  sortent  par  /;  l'air  purifié  se  décharge 
de  la  boite  où  marchent  les  ailes  1. 

C'est  également  par  aspiration  qu'agit  le  s^parateor  repré- 
senté fig.  9  et  10.  L'arbre  d,  recevant  le  mouvement  en  g, 
porte  des  disques  c  qui  sont  percés  dans  leur  milieu  en  n  et 
qui  constituent,  en  combinaison  avec  des  disques  en  toile 
métallique  m  disposés  à  quelque  distance  en  bas,  les  com- 
partimenls  dans  lesquels  va  se  détendre  l'air  poussiéreux  ap- 
pelé par  les  ailes  1.  L'ouverture  pour  l'admission  de  Tair  dans 
l'appareil ,  qui  est  placé  horizontalement,  se  trouve  sur  le  câté 
en  a. 

Ainsi  qu'on  le  voit,  l'air  entre  dans  la  machine  dans  une 
largeur  correspondant  à  la  hauteur  de  celle-ci  ;  il  s'y  répartit 
uniformément  dans  les  compartiments  formés  par  les  inter- 
valles compris  entre  les  disques  c  et  m;  il  se  trouve  dans  ces 
derniers  vis-à-vis  de  sections  à  séparation  d'égale  aire  formées 
par  les  disques  m  en  toile  métallique  et  il  se  détend  à  travers 
ces  disques  m.  Il  y  a  donc  une  cause  de  plus  pour  que  la 
poussière  se  sépare  de  l'air;  elle  reste  en  arrière  et  tombe 
sur  les  disques  pleins  c,  dont  les  nervures  e  la  chassent 
contre  l'enceinte  de  l'appareil,  d'où  elle  se  décharge  en  l  k 
l'intermédiaire  ou  non  d'un  racloir  h!,  tandis  que  l'air  purifié 
s'échappe,  sous  l'aspiration  des  ailes  i,  de  l'intérieur  des 
compartiments  c^  m  dans  le  canal  n,  qui  le  conduit  vers  le 
haut. 

De  l'explication  que  je  viens  de  donner,  en  me  reportant 
sur  diverses  modes  de  réalisation  de  mon  invention,  il  ré- 
sulte : 

i**  Que  l'axe  de  rotation  peut  se  placer  à  volonté,  c'est4- 
dire  être  horizontal,  vertical  ou  k  une  inclinaison  quel- 
conque; 

a*"  Qne  l'admission  du  courant  de  gaz  ou  de  liquide  à  dé- 
barrasser des  particules  qu'il  tient  en  suspension  pent  se  faire 
par  pression  ou  par  aspiration; 

3*  Que  la  mise  en  mouvement  de  l'appareil  pent  s'effectuer 
soit  par  le  courant  à  purifier  lui-mèine,  soit  par  une  force 
motrice  extérieure,  soit  enfin  par  une  combinaison  conve- 
nable de  ces  deux  systèmes. 


Si  c'est  le  courant  de  ^sz  ou  de  liquide  lui-même  qui  doit 
fournir  la  force  motrice,  on  peut  aussi  employer  la  dispo- 
sition consistant  à  plecer  des  hélices  à  vent  entre  les  compar- 
timents présentant  les  sections  à  séparation.  Ces  hélices  a 
vent  pourront  i»ème  complètement  remplacer  les  tissus  gros- 
siers ou  les  tfQfstèmes  de  baguettes,  verges,  fils,  arrangés  de 
façon  k  iormer  les  compartiments;  on  disposera  ces  htiices 
sur  un  axe  commun. 

.  Si  alors  on  conduit  le  courant  dans  Taf^reil  dans  le  sens 
de  l'axe  de  rotation  de  celui-ci,  il  mettra  en  rotation  la  pre- 
mière hélice  à  vent;  celle-ci  projettera  les  particules  phu 
pesantes  tangentiellement  hors  du  courant,  tandis  que  ce 
courant  purifié  quitte  l'hélice  dans  une  direction  opposée  à 
celle  dans  laquelle  se  passe  la  rotation ,  et  avec  une  vitesse 
affaiblie.  L'hélice  suivante  tournera  dans  la  direction  opposée 
à  celle  de  la  première  hélice,  et  la  troisième  hélice  tournera 
de  nouveau  dans  le  même  sens  que  la  première,  et  ainsi  de 
suite. 

Comme  chacune  des  hélices  agit  dans  le  but  d'affaiblir  la 
vitesse  du  courant,  l'effet  sera  donc  insuffisant  tant  qu'il  ne 
se  produira  pas,  comme  c'est  le  cas  dans  les  appareils  dits 
Knickerbockers  à  action  aatomatiqae,  une  division  du  cou- 
rant principal  dans  des  courants  secondaires  à  l'arrivée  même 
du  premier. 

Dirige-t-on  un  premier  courant  secondaire  9  vers  la  pre- 
mière hélice,  un  autre  courant  secondaire  9*  vers  la  seconde 
hélice,  un  troisième  courant  secondaire  f*  vers  la  troisième 
hélice,  et  ainsi  de  suite,  tandis  que  le  vent  quittant  la  pre- 
mière hélice  est  conduit  a  travers  la  seconde  hélice,  et  ainsi 
de  suite,  on  maintiendra  une  différence  plus  considérable 
entre  les  vitesses  de  circonférence  des  hélices  successives; 
les  particules  phis  pesantes  seront  lancées  au  dehors  avec  une 
plus  grande  force,  et  le  gaz  ou  air  s'échappera,  débarrassé 
des  impuretés,  de  l'hélice  la  plus  en  bas. 

Comme  on  peut  construire  ces  hélices  de  bçon  à  présenter 
très  peu  de  largeur,  il  est  évident  qu'on  peut  en  arranger 
un  très  grand  nombre  dans  une  capacité  comparativement 
petite. 

Dans  les  figures  3  à  10 ,  les  sections  a  séparation  se  pré- 
sentent sous  forme  d'anneaux  circulaires:  elles  peuvent  ce- 
pendant aussi  avoir  une  forme  carrée  ou  polygonale,  surtout 
dans  le  cas  où  eUes  sont  disposées  pour  demeurer  immot>iles. 
De  plus,  rien  n'empêche  de  donner  A  ces  sections  une  forme 
cylindrique  (voir  fig.  1 1,  où  les  flèches  5  indiquent  l'air  pous- 
siéreux, les  flèches  6  l'air  débarrassé  de  la  poussière  et  les 
flèches  7  l'axe  de  rotation),  ou  une  forme  sphérique  ou  sem- 
blable, par  exemple  allant  en  spire,  fig.  la  et  i3,  où  l'air 
poussiéreux  est  admis  en  8,  l'air  purifié  sort  en  9  et  la  pous- 
sière, pressée  contre  l'enceinte,  se  meut  vers  le  bas. 

10  indique  le  sens  de  la  rotation. 

On  pent  aussi  faire  passer  l'air  par  le  disque  dans  la  direo> 
tion  opposée;  cet  arrangement  est  à  recommander,  car  il 
favorise  l'action  due  à  l'expansion  du  courant  gaaeux;  dans 
ce  cas,  le  disque  tournera  inversement  Toutefois,  il  est  de 
rigueur  qne  les  sections  à  séparation  soient  parallMes  on  con- 
centriques le  plus  possible. 

Les  sur&ces  séparatrices  m,  fig.  9,  peuvent  eUes-mêmes 
être  étaUies  ou  moyen  de  tissus  ou  étanilnes,  dénature  et  de 
finesse  quelconques. 

J'ai  déjà  mentionné  que  ces  surfaces  séparatrices  peuvent 
être  remplacées  par  un  système  de  roues  ou  hélices  à  vent 
dispotées  sur  un  axe  commun. 

On  peut  aussi  atteindre  le  but  cherché  en  rempla^nt  les 
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tisms,  étamines,  etc^  par  des  barres,  baguettes,  fils,  dispo- 
sées de  façon  à  rayonner  autour  d*un  axe.  Il  est  facile  de 
s'imaginer  qu*ane  étamine  fine  se  produit  ou  bien  peut  être 
remi^cée  par  des  mouvement  déterminés  que  l*on  fait  faire 
dans  Fespace  à  une  bagnette  ou  à  un  système  de  baguettes , 
on  encore  à  mie  toile  métallique  à  grosses  maittes. 

Le  choix  propre  de  la  vitesse  du  mouvement  de  ces  ba- 
guettes ou  de  ce  tissu,  ainsi  que  le  choix  de  k  grosseur  des 
mailles  du  tissu,  on  le  rapport  de  cette  grosseur  à  la  vitesse 
du  mouvement,  fournissent  le  moyen  de  produire  ou,  en 
d'autres  termes,  de  remplacer  artificiellement  ou  mécanique- 
ment une  étamine  ou  un  tissu  à  fihrw  de  pénétrabilité 
voulue. 

Les  chiffres  ii,  fig.  i4t  indiquent  de  teUes  barres  ou  ba- 
guettes. Ces  dernières  tournent  rapidement,  et  Tair  poussié- 
reux est  dirigé  sur  ces  baguettes  dans  la  direction  de  la 
flèche  la;  Tair  purifié  est  aspiré  en  iS,  tandis  que  la  pous- 
sière sort  du  système  tournant  sur  le  côté.  Cet  effet  résulte 
de  la  formation  d'une  large  section  k  séparation  et  de  Tex- 
pansion  de  Tair  poussiéreux  due  à  cette  section. 

Les  baguettes  impriment  aux  corpuscules  de  la  poussière 
une  rapidité  qui  est  sensiblemenrt  supérieure  à  celle  du  vent 
au  voisinage  de  la  section;  par  suite,  ces  corpuscules  sont 
projetés  vers  le  dehors  et  Tair,  en  traversant  la  section,  subit 
une  très  large  expansion,  et  c'est  alors  avec  une  rapidité 
notablement  augmmitée  et  k  Tétat  raréfié  qu'il  se  précipite 
par  la  surface  séparatrice  dans  le  compartiment  i3,  du  milieu 
duquel  il  s'échappe  dans  l'atmosphère. 

La  séparation  produite  par  la  rotation  rapide  du  système 
de  baguettes  présente  cela  de  particulier  que  les  particules 
{dus  pesantes  ou  plus  grosses  restent  au  dehors  de  la  voie 
t  u'  tu  parcourue  par  les  baguettes,  et  qu'elles  marchent 
en  quelque  sorte  le  long  de  la  ligne  t  a  ou  parallèlement  à 
cette  ligne,  si  la  flèche  j^  2;,  fig.  i5,  indique  d'une  manière 
générale  la  direction  du  courant  d'air  à  purifier. 

On  reconnaît  aussi  qu'il  n'est  point  nécessaire  qu'il  y  ait 
contact  des  particules  k  séparer  du  courant  avec  les  barres 
r,s,  mais  que,  si  la  vitesse  w  est  suffisamment  rapide,  le 
mouvement  engendré  dans  cet  air  par  les  barres  doit  em- 
porter les  particules  et  les  conduire  au  dehors. 

Pour  que  les  particules  puissent  pénétrer  dans  l'intervalle 
entre  les  barres  r  eis,\&  vitesse  de  l'air  à  son  passage  à  ira- 
vers  Taire  totale  de  la  section  devrait  être  plus  rapide  que  ne 
l'est  la  vitesse  des  barres,  condition  à  ne  jamais  prendre  en 
considération. 

U  en  résulte  qu'il  ûnit  établir  des  rapports  bien  déterminés 
entre  la  vitesse  w  du  système  des  barres,  baguettes,  fils,  la 
largeur  s,  l'épaisseur^,  la  vitesse  v  du  courant  gazeux  dirigé 
contre  les  barres  r,  s  et  la  grosseur  des  particules  à  séparer 
de  ce  système,  fig.  i5.  La  configuration  transversale  même 
des  barres  est  importante;  les  barres  formées  de  rails  posés 
oUiquement,  fig.  16,  par  exemple,  seront  toujours  plus  avan- 
tageuses que  les  barres  k  section  ronde  ou  oMongue. 

J*ai  déjé  mentionné  que  le  mouvement  produit  dans  le 
courant  d'air  par  la  rapidité  des  barres,  baguettes  ou  fils, 
peut  engendrer  la  séparation.  D'après  ce  fiiit,  j'opère  donc  la 
séparation  sans  aucun  emploi  de  systèmes  de  barres,  ba- 
guettes ou  fils,  ou  de  tissus  grossiers;  de  cette  façon  je  me 
sers,  comme  moyen  de  séparation,  d'un  courant  ou  d'une 
couche  mobile  d'air  pur  et  je  conduis  l'air  k  purifier  contre 
cette  couche  mobile.  Ceileci  peut  offHr  un  plan  vertical  ou 
horizontal  et  avoir  un  mouvement  rotatif.  Ce  mouvement 
centrifuge  des  molécules  composant  cette  surface  filtrante 


d'air  entraine  tangentiellement  vers  le  dehors  les  particules 
pesantes,  tandis  qu'en  même  temps  cette  surfiice  permet  k 
l'air  purifié  de  passer  à  travers  elle. 

Pour  produire  une  telle  couche  rotative  d'air,  je  me  sers 
le  plus  avantageusement  de  barres,  baguettes  ou  fils,  dis- 
posées de  façon  à  rayonner  autour  d'un  axe,  comme  il  est 
représenté  fig.  14.  J^  puis  cependant  la  produire  encore  à 
l'aide  d'autres  éléments,  par  exemple  par  la  rotation  d'une 
aile  ou  d'un  plan  étroit,  ou  bien  je  remplace  les  barres,  ba» 
guettes  ou  fils,  par  des  anneaux  ou  des  surfietces  circulaires 
produisant  ladite  couche  filtrante  d'air  tout  autour  dans  le 
prolongement  de  leur  plan  vers  l'extérieur. 

Par  l'emploi  des  surfaces  filtrantes  produites  par  un  mou- 
vement, comme  je  viens  de  le  décrire,  on  peut  obvier  aux 
inconvénients  les  plus  graves  des  tissus  filtrants  ou  étamines 
employés  jusqu'à  présent  pour  séparer  la  poussière  de  l'air 
ou  du  gaz;  en  effet,  les  siwfaces  opératives  ne  peuvent  plus 
s'affaisser,  et  le  nettoiement  de  ces  surfaces  n'ofire  plus  de 
difficulté. 

En  dehors  de  ces  perfectionnements,  on  réalise  encore  un 
certain  nombre  d'avantages  ;  par  exemple ,  les  barres  à  mou- 
vement rapide  peuvent  être  si  minces  qu'on  peut  les  arranger 
en  nombre  très  considérable  au  dedans  d'une  enceinte  com- 
parativement petite,  car  l'affaissement  toujours  à  craindre 
avec  les  tissus  étant  supprfoé,  les  celiides  filtrantes  peuvent 
être  notablement  {dus  étroites.  Les  systèmes  de  baguettes  ou 
de  fils  peuvent  être  construits  de  façon  à  leur  communiquer 
une  rigidité  parfaite,  et  ils  conservent  alors  cette  nature  pen- 
dant tous  leurs  mouvements. 

Il  est  dair  que  mon  principe  permet  d'établir  des  sections 
à  séparations  larges  de  plusieurs  centaines  de  mètres  carrés, 
tandis  que  dans  les  appareils  les  phis  grands  des  ^stèmes 
connus  de  séparateurs  à  poussière,  on  ne  saurait  produire 
que  3o  à  40  mètres  carrés,  non  sans  y  introduire  des  incon- 
vénients qui  n'existent  pas  dans  les  séparateurs  construits  sur 
mon  principe.  Dans  ces  derniers,  il  n'existe  jamais  de  rétré- 
cissements dans  les  sections  à  séparation,  lesquelles,  au  con- 
traire, sont  maintenues  automatiquement  dans  toute  leur 
étendue  par  ce  fait  que  la  force  centrifuge  agit  toujoura  à 
lancer  vers  le  dehors  les  particules  à  séparer,  quelle  qu'en 
soit  la  nature  et  l'état  (poil,  filament,  humidité,  collant,  cor- 
rosif, froid,  chaud,  etc.),  et  que,  par  leur  frottement,  ces 
particules  elles-mêmes  agissent  continuellement  à  nettoyer  les 
barres  ou  autres  éléments  de  l'appareil. 

On  comprend  que  le  procédé  de  séparation  décrit  ci-dessus 
peut  aussi  être  appliqué  pour  séparer  l'eau  de  la  vapeur  hu- 
mide et  même  pour  condenser  les  vapeurs.  Dans  ce  dernier 
cas,  il  y  a  avantage  à  admettre  dans  l'appareil  «  à  côté  de  la 
vapeur,  de  l'air  atmosphérique,  remplaçant  en  quelque  sorte 
l'eau  injectée  dans  les  condensateurs  usuels.  Ceci  provoque 
déjà  une  condensation  partielle  sur  la  vapeur,  condensation 
que  va  alors  s'achever  par  suite  du  passage  de  la  vapeur  à  tra- 
vers les  larges  sections  à  séparation,  et  cela,  d'une  part,  à 
cause  de  sa  descente,  et,  de  l'autre  part,  à  cause  de  son  con- 
tact avec  le  tissu  ou  le  système  de  barres,  baguettes  ou  fils, 
constituant  une  surface  très  étendue  et  comparativement 
fraîche  à  la  fois. 

C'est  ainsi  qu'on  peut  produire  une  condensation  assez 
énergique  des  vapeurs  sans  qu'il  soit  nécessaire  de  recourir  à 
l'eau. 

On  conçoit  tout  de  suite  l'importance  que  ce  nouveau  pro- 
cédé aura  pour  réchauffement  et  le  rafraîchissement  de  latr 
dans  les  grandes  localités  telles  que  brasseries,  filatures. 
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tissages  et  tous  les  grands  établissements  industriels.  L'air  se 
chargeant  d*humidité,  ce  procédé  est  aussi  remarquable  sous 
le  rapport  hygiénique. 

Dans  le  but  de  produire  la  neutndisation  d*une  différence 
de  température  qui  existe  entre  un  gaz  et  un  liquide,  je  pro- 
cède de  façon  à  introduire  un  mélange  d'air  et  de  vapeur 
dans  Tappareil,  de  la  manière  déjà  exposée  pour  atteindre 
un  autre  but,  ou  à  arranger  le  tambour,  qui,  dans  ce  cas,  ne 
s'emploie  qu'avec  des  sections  à  séparation  placées  verticale- 
ment à  Taxe,  et  à  le  plonger  avec  sa  partie  du  bas  dans  un 
bain  d'eau.  Le  système  de  barres,  baguettes  ou  fils,  puise 
dans  ce  bain  des  particules  d'eau  et,  en  emportant  celles-ci 
à  travers  le  courant  de  gaz  ou  d*air,  rafraîchit  ou  chauffe 
celui-ci,  suivant  la  température  du  bain. 


Bretbt  n*  190817,  en  date  du  a6  mai  1888, 

A  M.  Wjmmb»,  pour  une  machine  à  monder  et  à  net- 
toyer les  hlés, 

(Extrait.) 

Pi.  m. 

Deux  montants  a,  a',  qui  sont  reliés  ensemble  au  moyen 
de  trois  barres  transversales  b,  b\  6^,  se  trouvent  munis  du 
côté  intérieur  de  saillies  venues  de  fonte  avec  eux  et  dispo- 
sées de  manière  à  recevoir  deux  tambours  en  tôle  c,  c\  Dans 
la  partie  supérieure  et  extérieurement  au  montant  a  se  trouve 
placée  la  console  d,  qui  peut  être  vissée  sur  ou  encore  venue 
de  fonte  avec  le  montant;  sur  cette  console  reposent  les  deux 
coussinets  x,  a/  qai  servent  d'appui  à  l'arbre  e,  sur  lequel 
on  fixe  des  disques  ou  des  plaques,  dont  la  surface  a  été  dé- 
polie ou  rendue  raboteuse  d'une  manière  appropriée  quel- 
conque. Le  même  dispositif  se  trouve  installé  à  l'extérieur  du 
montant  a'  sur  la  console  d^,  qui  est  ici  placée  dans  la  partie 
inférieure  du  montant.  Lesdits  disques  forment  les  parties 
travaillantes  de  la  machine. 

Dans  la  moitié  supérieure  de  la  paroi  de  derrière  du  mon- 
tant a  se  trouve  placée  une  ouverture  circulaire  g,  et  dans  la 
moitié  inférieure  du  montant  a'  une  ouverture  semblable  g\ 
Ces  ouvertures  se  ferment  au  moyen  de  couvercles  qui 
peuvent  être  vissés  ou  encore  fixés  au  moyen  dé  charnières, 
de  façon  h  pouvoir  les  ouvrir  comme  une  porte;  ces  ouver- 
tures sont  destinées  k  permettre  d'échanger  les  disques  sans 
être  obligé  de  démonter  la  machine.  Les  arbres  e,  e'  sont 
passés  à  travers  les  couvercles,  dans  le  cas  où  le  couvercle 
est  muni  de  charnières,  il  est  évident  qu'on  doit  les  munir 
d'une  entaille  ou  fente  partant  du  trou  central  et  allant  jus- 
qu'à la  périphérie  pour  permettre  d'ouvrir  le  couvercle  sans 
être  gêné  par  l'arbre. 

Les  coussinets  de  Tarbre  sont  soit  venus  de  fonte  avec  le 
couvercle  ou  vissés  sur  lui,  ou  encore,  comme  il  est  indiqué 
dans  le  dessin,  installés  de  façon  à  reposer  sur  une  traverse 
spéciale.  La  ventilation,  c'est-à-dire  la  séparation  ou  l'enlève- 
ment des  particules  de  poussière  et  de  son  qui  ont  été  enle- 
vées par  le  frottement  des  disques  à  surfistce  raboteuse ,  se  fait 
dans  la  machine  de  ma  construction  de  la  manière  caracté- 
ristique suivante  : 

Dans  le  dessous  des  tambours  et  sur  toute  leur  longueur  se 
trouvent  premièrement  aux  points  h,  h',  des  canaux  de  dé- 
charge pour  l'air,  dans  lesquels  débouchent  les  tuyaux  qui 
conduisent  aux  collecteurs  de  poussière.  Sur  le  côté  inférieur 
des  tambours  en  i,  T  se  trouvent  placés  de  grands  tamis,  et 
enk,  k'  de  petits  tamis,  par  lesquels  lair  entre  en  venant  du 


dehors,  pour  sortir  en  h, h',  après  avoir  passé  par  le  tam- 
bour. 

Le  nouveau  perfectionnement  apporté  à  mon  invention , 
que  je  n*ai  fait  qu'après  de  longues  expériences,  consiste 
dans  l'emplacement  des  tamis,  tandis  que  d'après  les  disposi- 
tions antérieures,  il  y  a  un  tamis  au  fond  du  tamboiu>,  les 
tamis  principaux  i,i  se  trouvent  ici  placés  sur  le  côté  vers 
lequel  tournent  les  disques,  car  il  est  évident  que  cette  di^K>- 
sition  est  la  seule  qui  puisse  donner  sur  toute  la  masse  des 
matières  à  nettoyer  un  courant  d'air  allant  dans  une  direc- 
tion utile  et  directe  par  le  chemin  le  plus  court,  lorsque 
les  matières  à  nettoyer  et  à  monder  par  le  mouvement  tour- 
nant des  disques  sont  tombés  non  pas  au  fond,  mais  vers  le 
côté  du  tambour  dans  la  direction  et  la  rotation ,  ainsi  qu'il 
est  indiqué  dans  le  dessin. 

Les  petits  tamis  enk,k',qpik  première  vue  pourraient  pa- 
raître inutiles  ou  même  nuisibles,  parce  que  l'air  passe  par 
eux  à  travers  le  tambour,  et  cela  sans  traverser  les  matières  à 
travailler,  ont  pourtant  une  très  grande  importance;  parce 
que ,  juste  à  cette  place ,  il  existe  un  espace  mort  dans  lequel 
ne  r^ne  aucun  courant  d'air,  ce  qui  est  cause  que  la  pous- 
sière s'y  dépose  et  s'y  accumule  de  telle  façon  qu'il  serait  né- 
cessaire de  l'enlever  à  la  main. 

Ces  petits  tamis,  d'un  autre  côté,  ne  doivent  avoir  que 
quelques  centimètres  de  diamètre,  sans  cela  le  courant  d  air 
deviendrait  trop  fort  et  l'on  empêcherait  la  ventilation  des 
matières  à  monder  et  nettoyer. 

Dans  ma  machine  à  monder,  l'entrée  et  la  sortie  se  trouvent 
également  construites  d'une  manière  toute  spéciale. 

Pour  opérer  le  mondage  comme  il  faut,  il  est  nécessaire 
que  le  blé  soit  comprimé  avec  une  certaine  pression  fixe 
contre  les  faces  latérales  des  disques  de  travail. 

Pour  obtenir  cette  pression  nécessaire,  qui  ne  doit  être  ni 
trop  forte,  ni  trop  faible,  et  dont  Tintensité  désirée  ne  peut 
être  déterminée  pour  chaque  qualité  de  matières  à  travailler 
dans  chaque  cas  que  par  l'expérience,  il  est  indispensable 
que  les  matières  à  travailler  se  trouvent  accumulées  jusqu'à 
une  certaine  hauteur  (environ  18  centimètres  dans  le  tam- 
bour). 

Cette  hauteur  dépend  également  de  la  qualité  des  matières 
à  traiter;  mais  c'est  de  cette  hauteur  bien  choisie  que  dépend 
la  bonne  exécution  de  Topération  du  mondage  et  la  régularité 
du  travail. 

Pour  obtenir  que  cette  hauteur  de  retenue  soit  la  plus  ré- 
gulière possible,  on  a  premièrement  placé  l'entrée  dans  le 
milieu  du  tambour  supérieur  au  point  m,  et  les  matières  pas- 
sent vers  cette  entrée  par  le  dispositif  r.  Le  blé  qui  arrive 
dans  le  tambour  s'écoule  à  une  hauteur  assez  uniforme  vers 
les  deux  extrémités  du  tambour,  tandis  qu'avec  une  entrée 
placée  sur  le  côté ,  la  hauteur  diminue  constamment  vers  la 
fin  du  tambour.  La  hauteur  voulue  s'obtient  tout  spécialement 
au  moyen  de  mon  dispositif  à  covdisse  très  caractéristique.  Ce 
dispositif  en  dehors,  le  couloir  r  se  compose  de  la  pièce  à  cou- 
lisse pg  avec  son  ouverture  du  milieu  FF  et  l'ouverture  corres- 
pondant dans  le  tamt>our;  cette  pièce  à  couUssep^  est  guidée 
par  des  dispositions  ad  hoc  sur  le  tambour.  Cette  entrée  à  cou- 
lisse se  distingue  d'un  canal  ordinaire  muni  de  coulisse  par  la 
particularité  que  la  section  transversale  de  l'ouverture  d'entrée 
avec  ma  disposition  reste  toujours  la  même  et  que  ce  n'est 
que  le  niveau  qui  change,  tandis  qu'avec  la  coulisse  ordinaire, 
ce  n'est  que  la  section  transversale  de  Touverture  d'entrée 
qui  varie.  Mais  au  moyen  de  l'installation,  à  un  niveau  plus 
haut  ou  plus  bas  de  l'ouverture  d'entrée,  il  est  possible  de  ré- 
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gler  la  hauteur  de  retenue  des  matières  d*une  manière  ap- 
propriée, fait  qui  peut  être  constaté  aussi  bien  par  voie  d*ex- 
périence  que  par  le  calcul ,  et  qui  s*exp}ique  simplement  par 
la  hauteur  plus  ou  moins  grande  du  tas  de  matières  qui  s*ac- 
cumule  dans  le  tambour. 

En  principe ,  cette  entrée  à  coulisse  consiste  en  un  canal 
mobile  qui  peut  être  monté  ou  baissé  dans  un  guidage  sur 
rentrée  du  tambour.  Pour  simplifier  ta  construction ,  te  canal 
pourra  être  fixé  sur  le  tambour  au  moyen  de  vis  (ainsi  qu*il 
est  indiqué  dans  le  dessin),  et  la  coulisse  mobile/)^  avec  Tou- 
Yerture  Wse  trouve  placée  entre  le  canal  et  le  tambour. 

U  est  en  outre  absolument  nécessaire  que  les  matières  à 
inonder  entrent  dans  le  tambour  sous  un  angle  à  peine  plus 
rapide  que  celui  du  talus  naturel  des  matières;  cela  s*obtient 
au  moyen  de  la  disposition  suivante: 

1*  Au  moyen  de  Tinstailation  d*un  tuyau  d*entrée  simple 
incb'né  à  peine  plus  fort  que  le  talus  naturel  des  matières  à 
monder,  et  avec  une  section  transversale  parallèle  au  tam- 
bour, dans  une  hauteur  au  moins  trois  fois  celle  de  Fouver- 
ture  à  coulisse,  soit  au  moyen  d*un  canal  prolongé  avec  un 
plan  incliné,  comme  il  est  montré  dans  le  dessin  ; 

a*  Au  moyen  d*un  canal  prolongé  avec  un  plan  horizontal 
où  le  plan  de  glissement  incliné  se  forme  dans  le  blé  même. 

L*alimentation  ou  la  manière  dont  les  matières  sont  con- 
duites jusqu'au  canal  ne  doit  également  se  produire  que  dans 
on  angle  pour  lequel  une  force  de  poussée  ou  de  pression 
trop  grande  ne  peut  avoir  lieu. 

Dans  le  tambour  inférieur,  la  hauteur  de  retenue  se  règle 
comme  dans  les  moulins  à  monder  et  à  perler  Torge,  au 
moyen  de  la  sortie  à  coulisse  st,  k  laquelle  se  trouve  placé 
le  dapet  z,  qui  ferme  hermétiquement  le  passage  de  Tair; 
cette  disposition  a  pour  but  d*empècher  d'entrer  le  vent ,  qui, 
sans  cela ,  empêcherait  le  blé  de  sortir. 

La  sortie  à  coulisse  st  est  construite  exactement  de  la  même 
manière  que  l'entrée  à  coulisse  décrite  ci-dessus,  avec  un  ca- 
nal mobile. 

Les  tuyaux  d'écoulement/,  V,  qui  sont  munis  chacun  d'une 
coulisse,  servent  à  conduire  les  matières  à  monder,  etc.,  du 
tambour  supérieur  an  tambour  inférieur. 


BRBfST  n*  190915,  en  date  du  5o  mai  i888, 

A  M.  ScBWEiTZER,  pour  un  système  de  moulin  rationnel 
français,  à  mouture  graduelle. 


(Extrait.) 


PI.  IV. 


La  présente  invention  a  pour  objet  des  perfectionnements 
que  j'ai  apportés  au  système  de  moulin  qui  porte  mon  nom  et 
qui  réalise  la  mouture  rationnelle. 

Ces  perfectionnements,  qui  portent  aussi  bien  sur  l'en- 
temMe  de  la  disposition  que  sur  les  différents  organes  qui  la 
constituent,  m'ont  permis  de  réaliser  un  nouveau  type  de 
moulin  qui  répond  à  toutes  les  exigences  de  la  mouture  mo- 
derne, et  qui  présente  les  caractères  distinctifs  suivants  : 

1*"  Il  est  combiné  de  façon  à  présenter  le  minimum  de  hau- 
teur, ce  qui  donne  la  facilité  de  superposer  les  différents  mou- 
lins nécessaires  pour  réaliser  la  mouture  graduelle,  permet, 
par  suite,  de  concentrer  la  mouture  dans  un  même  étage,  et 
supprime  en  conséquence  les  élévations  qu'exige  la  dispo- 
sition actuelle  dans  laquelle  les  moulins  sont  placés  sur  un 
osème  plan  horizontal  ; 

a*  Il  donne  la  constance  de  la  Terticalité  de  l'arbre  porte- 


meule,  par  suite  des  dispositions  adoptées  pour  son  support, 
qui  assurent  le  déplacement  de  cet  arbre  parallèlement  à  lui- 
même,  sous  l'effort  exercé  parles  organes  de  transmission  de 
mouvement; 

3**  n  permet  le  refroidissement  constant  de  la  meule  fixe 
au  moyen  d'une  circulation  continue  d'eau  froide  ou  d'air. 

Fig.  1,  coupe  verticale  du  moulin. 

Fig.  a ,  coupe  horizontale. 

Fig.  3,  ensemble  de  trois  moulins  superposés  avec  leurs 
accessoires,  disposés  en  vue  de  la  mouture  graduelle. 

Fig,  4 ,  tracé  des  cannelures  des  meules  disposées  en  vue 
de  la  mouture  rationnelle  et  gradudle. 

Gomme  on  le  voit  fig.  i  et  2 ,  le  moulin  comporte  un  bftti 
a ,  fondu  avec  une  double  console  formant  un  manchon  cen- 
tral dans  lequel  est  établie  une  crapaudine  b. 

Cette  crapaudine,  destinée  à  contenir  l'arbre  l  de  la  meule 
tournante  inférieure  e,  monte  dans  toute  la  hauteur  de  l'arbre , 
de  façon  à  constituer  un  réservoir  d'huile  dans  lequel  baigne 
complètement  ce  dernier.  Elle  est  filetée  à  Textérieur  et  peut 
être  déplacée  dans  le  sens  vertical  par  une  roue  à  vis  sans  fin 
p,  qui  forme  écrou.  Le  réglage  des  couronnes  s'effectue  donc 
au  moyen  d'un  volant  i  qui  commande  la  vis  sans  fin  ;  le  file- 
tage pourrait  être  remplacé  par  une  crémaillère  latérale  à  dents 
hélicoïdales  engt*enant  avec  une  vis  sans  fin  qui  peut  être  com- 
mandée par  un  volant  à  main.  Ces  dispositions  permettent 
d'élever  ou  d'abaisser  à  volonté  la  hauteur  de  la  crapaudine  h 
et  de  régler  ainsi  l'écartement  des  meules. 

A  la  partie  supérieure  du  bâti  se  trouve  une  couronne  an- 
nulaire c  sous  laquelle  est  fixée  la  meule  fixe  supérieure.  Cette 
couronne  creuse  peut  être  parcourue  par  un  courant  réfri- 
gérant d'eau  froide  ou  d'air  qui  refroidit  la  meule  supérieure 
et  empêche  ainsi  la  mouture  de  s'échauffer. 

La  meule  inférieures,  contre-partie  delà  précédente,  est 
fixée  sur  un  plateau/  mis  en  mouvement  par  une  poulie  g 
qui  fait  corps  avec  lui.  Le  plateau  est  solidement  calé  sur 
l'arbre  l,  qui  se  trouve  maintenu  dans  la  crapaudine  6  au 
moyen  de  coussinets  régnant  soit  dans  toute  la  hauteur  de  la 
crapaudine,  soit  en  des  points  déterminés  de  celle-ci,  mais 
aussi  voisins  que  possible  de  ses  extrémités,  pour  donner 
une  grande  stabilité  à  l'arbre  / ,  et  de  façon  que  les  surfaces 
de  contact  soient  en  rapport  avec  les  efforts  exercés  par  les 
organes  de  transmission. 

Le  grain  ou  la  matière  à  broyer  ou  à  moudre  est  introduit 
dans  l'engreneur  j,  passe  entre  les  meules  et  est  recueilli 
ensuite  dans  le  tanibour-envdoppe  h,  d'où  il  sort  par  un  con- 
duit m. 

Des  semelles  en  fonte  o,  percées  de  trous  pour  recevoir  des 
boidons  d'assemblage,  permettent  de  superposer  une  série  dé 
ces  moulins ,  et  dans  ce  but  tous  les  organes  sont  réduits  en 
hauteur  le  plus  possible.  La  disposition  d'une  crapaudine 
unique  pour  maintenir  l'arbre  de  la  meule  tournante  con- 
court à  cette  réduction  de  hauteur. 

Un  point  de  la  plus  grande  importance  pour  que  la  mou- 
turc  s'opère  dans  de  bonnes  conditions  est  que  l'arbre  /  reste 
bien  vertical  et,  par  suite,  que  la  meule  tournante  se  main- 
tienne bien  horizontalement.  Pour  obtenir  ce  résultat,  il  faut 
que  l'usure  des  coussinets  soit  bien  uniforme  dans  toutes 
leurs  parties,  et,  pour  cela,  que  les  efforts  de  traction  ou  de 
poussée  dus  à  la  transmission  de  mouvement  soient  répartis 
sur  les  coussinets  d'une  façon  symétrique ,  de  part  et  d'autre 
de  la  direction  de  l'action  de  la  transmission. 

Pour  réaliser  cette  condition ,  j'ai  adopté  la  disposition  in- 
diquée fig.  1,  de  façon  que  le  cercle  médian  de  la  poulie  g 
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soit  dans  un  plan  horizontal  équidistant  des  cercles  médians 
des  boites  E,  D  de  Tarbre  l,  si  ces  boîtes  ont  la  même  lon- 
gueur, ou  que  leurs  distances  respectives  soient  en  rapport 
avec  la  surface  de  contact  qu'elles  présentent. 

Gomme  conséquence  de  ce  nouveau  type  de  moulin  ration- 
nel français  à  hauteur  réduite ,  j  ai  été  conduit  à  un  nouveau 
système  rationnel  de  mouture  de  blé  comprenant  : 

1**  Un  moulin  fendeur  F,  suivi  d*un  tamis  à  farine  noire  G 
et  d'une  brosse-épurateur  H,  destinée  à  détacher  la  poussière 
adhérente  à  la  partie  interne  des  lobes  du  blé  fendu  ainsi  que 
les  germes; 

a"*  Un  ou  plusieurs  moulins  réducteurs  R  destinés  à  granu- 
1er  romande  du  blé  en  semoule  et  gruaux;  ces  produits  sont 
tamisés  par  les  tamis  à  boulange  T; 

3**  Un  moulin  finisseur  X,  suivi  d'une  brosse  à  son  Y  et 
d'un  tamis  à  farine  Z. 

Ges  tamis  peuvent  être  remplacés  par  des  cylindres  bluteurs, 
et  le  retour  des  produits  à  moudre  peut  être  effectué  par  des 
vis  d'Arcbimède. 

Cette  disposition  nouvelle  permet  la  suppression  des  éléva- 
teurs, la  concentration  de  la  mouture  au  même  étage  «  dimi- 
nue la  surface  nécessaire  et  simplifie  à  leur  dernière  expres- 
sion les  organes  mécaniques  employés.  La  disposition  des 
accessoires  pour  l'épuration  des  produits  du  fendeur,  le  tami- 
sage des  produits  des  réducteurs  et  le  brossage  avec  tamisage 
simultané  des  produits  des  finisseurs  sont  nouvelles  et  réa- 
lisent les  théories  les  plus  rationnelles  de  la  mouture  gra- 
duelle du  blé. 

Brevet  n*  190970,  en  date  du  a  juin  i888, 
A  M.  ScHWEiTEsn,  pour  un  système  de  tamisage  ration^ 
nel  et  les  appareils  employés  à  cet  effet. 


(Extrait.) 


PI.  IV. 


Les  appareib  de  blutage  par  tamis  et  de  sassage  actuelle- 
ment employés  en  meunerie  effectuent  leur  travail  au  moyen 
de  secousses  qui  projettent  la  matière  en  avant,  et  d'arrêts 
successifs  provenant  du  retour  du  tamis  en  arrière.  Cette 
manière  d'opérer  présente  l'inconvénient  : 

L**  De  suspendre  l'effet  du  tamisage  pendant  le  temps  de  la 
projection  et  celui  de  l'arrêt  produit  par  le  retour  du  tamis; 

a*"  D'amener  rapidement  la  matière  à  l'extrémité  du  tamis 
auquel  il  faut,  par  suite,  donner  une  grande  longueur,  pour 
obtenir  un  tamisage  suffisant 

Notre  invention  a  pour  objet  un  nouveau  système  de  tami- 
sage rationnel  obtenu  au  moyen  d  appareils  dans  lesquels  on 
substitue  un  mouvement  longitudinal  ou  circulaire  du  tamis, 
un  mouvement  transversal  qui  remplace  la  projection  en 
avant  de  la  matière  par  un  mouvement  de  va-et-vient  avec 
glissement  cpntinu  sur  la  surface  blutante.  Le  tamis  ayant 
une  légère  inclinaison ,  la  matière  avance  lentement  en  par- 
courant sur  le  tamis  un  chemin  brisé  très  allongé  et  passe 
ainsi  successivement  en  glissant  sur  le  plus  grand  nombre 
d'ouvertures  possible. 

Le  mouvement  transversal  de  va-et-vient  a  en  outre  pour 
effet  de  ramener  à  la  surface  tous  les  grains  les  plus  légers  et 
les  plus  volumineux,  de  sorte  que  ce  sont«  au  contraire,  les 
produits  les  plus  fins  et  .les  plus  lourds  qui  sont  en  contact 
joujuédiat  avec  la  surface  tamisante ,  ce  qui  assure  au  tami- 
sage, aussi  bien  dans  le  blutage  que  dans  le  sassage,  un 
maximum  de  production  et  au  produit  un  maximum  de  pu- 
reté. 


Fig.  L  à  3,  coupe  longitudinale,  coupe  transversale  et  pbn 
d'un  appareil  de  notre  système  établi  avec  tamis  simple. 

Fig.  4  à  6,  mêmes  vues  d*un  appareil  avec  tamis  double. 

Notre  appareil  se  compose,  fig.  i  à  3,  d'un  tamis  a,  en  soie 
ou  toile  perforée,  dont  la  surface  est  divisée  dans  le  sens 
transversal  par  une  série  de  lattes  b,  destinées  à  maintenir 
égale ,  autant  que  possiUe,  la  répartition  de  la  matière  sur  le 
tamis,  et  à  limiter  son  mouvement  dans  le  sens  transversal. 
Ce  tamis  est  suspendu  par  des  attaches  c,  qui  peuvent  être 
remplacées  par  des  soutiens  rigides  ou  à  ressorts  avec  pivots, 
soit  par  des  galets  de  rotation.  Un  mouvement  d'excentrique 
ou  de  bielle  et  manivelle  d  h  donne  l'impabion  au  tamis. 

L'appareil  est  complété  par  un  système  particulier  de  brosses 
e,  disposées  sous  le  tamis  et  pouvant  être  fixes  en  calculant 
une  brosse  à  chaque  intervalle  correspondant  à  la  double 
course  du  tamis,  ou  mobiles  en  leur  donnant  soit  un  mouve- 
ment de  va-et-vient,  soit  un  mouvement  circulaire  qui  Cftit 
passer  successivement  les  brosses  sous  toutes  les  mailles  do 
tamis.  Ce  mouvement  circulaire  peut  être  obtenu ,  par  exemple, 
en  montant  les  brosses  sur  un  cuir  sans  fin  qui  est  entraîné 
par  la  transmission  même  de  l'appareiL 

Les  produits  tamisés  sont  recueillis  par  un  fond  ou  plan 
incliné^  placé  sous  le  tamis  et  animé  ou  non  du  même  mou- 
vement que  lui.  Ce  plan,  divisé  suivant  les  numéros  des 
mailles  du  tamis,  peut  aussi  servir  à  classer  les  produits  qui 
sont  reçus  par  des  couloirs  g,  g\ 

Le  mouvement  transversal  donné  au  tamis  peut»  d'autre 
part,  être  combiné  avec  un  mouvement  longitudinal  ou  cir- 
culaire permettant  de  supprimer  l'inclinaison  du  tamis. 

Les  figures  4  à  6  représentent  un  appareil  à  tamis  superpo- 
sés a,  a,  mis  en  mouvement  par  une  bielle  d  qui  entraine 
également  les  fonds^^jT.  Les  châssis  des  brosses  e,  e'  rei^oivent 
de  leur  côté  un  mouvement  transversal  en  sens  contraire  an 
moyen  de  la  bielle  d'.  Un  système  de  couloirs  convenable- 
ment disposés  g, g',  etc.,  peut  permettre  de  séparer  soit  la 
farine,  soit  le  son  après  un  seul  passage,  ou  de  séparer  seu- 
lement la  farine  ouïe  son,  en  soumettant  le  son  ou  la  farine 
à  un  second  passage. 

Brevet  n*  191030,  en  date  du  5  juin  i888, 

A  MM.  Créa  g  Beail  et  Hvtcbison,  pour  des  perfec- 
tionnements aux  cylindres  de  moulins. 

(Extrait.) 

Pl.V. 

Cette  invention  a  pour  but  d'augmenter  l'efficacité  des  cy- 
lindres à  moudre  le  blé,  et  nous  atteignons  ce  but  au  moyen 
d'une  construction  particulière  décrite  ci-après. 

Fig.  1,  coupe  de  deux  cylindres  opposés  établis  suivant  notre 
invention. 

Fig.  a,  coupe  partielle  d'un  cylindre  achevé,  destinée  à 
exposer  plus  clairement  l'invention. 

Les  cylindres  sont  animés,  dans  des  directions  opposées, 
d'un  mouvement  différentiel  tel  que  le  représentent  leurs 
flèches  respectives. 

Le  cylindre  à  grande  vitesse  B  se  meut  avec  une  vitesse 
égale  à  environ  deux  fois  et  demie  ceUe  du  cylindre  à  petite 
vitesse  A. 

Le  cylindre  à  petite  vitesse  porte  des  cannelures  qui  sont 
composées  chacune  d'une  surface  longue  C,  qui  est  approxi- 
mativement tangentielie  à'ia  périphérie  du  cylindre,  et  d'une 
surface  courte  c  abrupte  ou  de  pente  brusque  dont  la  direc- 
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tkm  moyeone  est  presque  mdtaie.  Entre  les  canodures  se 
troQYent  interposées  des  snrfoces  périphériques  a  et  les  su^ 
faces  longues  des  cannelures  ainsi  que  les  surfilées  périphé- 
riques intermédiaires  sont  toutes  deux  rayées  ou  rendues  ru- 
gueuses d*une  manière  convenable. 

Les  canndures  du  cylindre  à  grande  vitesse  sont  formées 
de  sur&ces  longues  d,  et  de  surfaces  abruptes  c;  les  surlaces 
kmgaes  sont  oonvenablement  rayées  ainsi  que  le  représente 
le  dessin. 

Les  surfaces  abruptes  du  cylindre  à  petite  vitesse  se  présen- 
tent dans  la  dbection  de  la  rotation  du  cylindre.  Les  surfaces 
abruptes  du  cylindre  à  grande  vitesse  se  présentent  dans  la 
direction  contraire. 

Le  cylindre  à  grande  vitesse  peut  porter  les  surfaces  péri- 
phériques représentées  sur  le  cylindre  à  petite  vitesse;  on  peut 
ne  pas  les  avoir. 

Pendant  la  marche,  Talimentation  du  blé  se  fait  par  la  paiv 
tie  supérieure;  le  Ué  descend  par  son  propre  poids  et  sous 
raclion  des  surfaoes  abruptes  du  cylindre  à  petite  vitesse;  il 
est  soumis  successivement  dans  chaque  cannelure  du  cylindre 
à  petite  vitesse,  à  Faction  successive,  par  exemple  de  cinq 
caimelnres  cki  cylindre  à  grande  vitesse,  puis  rejeté  des  cy- 
lindres à  la  manière  ordinaire. 

Notre  invention  est  tracée  pour  former  un  deuxième  ou  un 
troisième  jeu  dans  un  système  de  cylindres  dans  lequel  die 
est  interposée  dans  le  but  de  réduire  le  pourcentage  de  farine 
brisée  (frreo^  floar)  et  la  poussière  rouge.  En  regard  de  la 
petitesse  des  grains  et  des  cannelures  et  du  mouvement  ra- 
pide des  cylindres,  il  est  difficile  d'affirmer  la  manière  précise 
dont  les  différentes  surfaces  agissent  sur  les  grain»,  mais  on 
peut  constater  avec  assurance,  que  TutHité  des  surfaces  péri- 
phérique est  due  à  ce  que,  par  leur  emploi,  le  blé  est  amené 
en  contact  avec  le  cylindre  k  grande  vitesse  d'une  mam'ère 
plus  graduelle  et  que  la  rupture  nuisible  des  grains  que  pro- 
duiraient les  angles  brusques  est  évitée. 

L'invention  repose  sur  cette  théorie  démontrée  par  la  pra- 
tique que  le  blé  est  moulu  avec  les  meilleurs  résultats  par  un 
frottement  combiné  de  pression  et  de  roulement,  et  que  les 
chocs,  une  action  coupante  et  une  pression  simple,  sont  dé- 
fectueux 

Dans  ce  but,  les  cannelures  des  cylindres  opposés  sont  con^ 
struites  dans  des  proportions  telles ,  par  rapport  aux  vitesses 
des  cylindres,  que  les  surfaces  longues  de  ces  cannelures  main- 
tiennent un  parallélisme  très  approximatif  pendant  leur  rap- 
prochement coopératif  ^  pendant  qu'elles  maintiennent  les 
grains  afin  d'obtenir  la  pression  nécessaire. 

Le  mouvement  différentiel  a  pour  résultat  de  produire  un 
frottement  par  roulement,  aidé  par  des  rayures;  les  surfaces 
périphériques  a  évitent  les  chocs  coupants  et  nuisibles. 

On  comprendra  plus  rapidement  î'effbt  des  surfaces  péri- 
phériques en  supposant  qu'elles  n  existent  pas;  dans  ce  cas  les 
deux  surfaces  de  chaque  rainure  formeraient  en  comparaison 
des  angles  vifs  et  proéminents. 

Ce  blé  serait  brisé  contre  ces  angles  avec  une  force  suffi- 
sante pour  couper  le  son  et  casser  les  grains  par  choc,  en 
produisant  de  la  farine  brisée  et  en  endommageant  l'intérieur 
et  le  germe. 


BrasvBT  A*  191550,  en  date  da  a  juillet  1888, 

A  M.  MiLLOT,  pour  un  appareil  servant  de  fendear-dé» 
germear  et  de  moalin  à  semoules. 

(ExtniV). 

PI.  IV. 

Cet  appareil  est  destiné  : 

1**  k  ouvrir  les  grains  de  blé  dans  le  sens  du  sillon  pour  les 
séparer  en  deux  lobes  ainsi  qu'A  déshabiller  les  pavots  et  les 
graines  noires,  casser  les  pierres  de  la  grosseur  des  grains  de 
blé  et  pulvériser  les  mottes  de  terre.  Le  but  du  fendage  est  de 
pouvoir  cribler  et  brosser  les  blés  après  fopération  pour  en- 
lever les  germes,  la  farine  noire  et  les  poussières,  tout  en 
évitant  la  perte  de  la  bonne  marchandise; 

a*  A  réduire  les  grains  de  blé  ouverts  ou  autres  et  les  con- 
vertir en  semoules  avec  un  nombre  de  passes  très  limité;  les 
semoules  produites  sont  en  même  temps  désagrégées;  la 
quantité  de  farine  est  des  plus  minimes.  Ce  même  appareil 
s'appiique  aussi  au  curage  des  sons  provenant  des  passages 
antérieurs  ou  de  moutures  faites  avec  d*autre8  aj^areils. 

Suivant  que  l'appareil  sera  employé  comme  fendeur-déger- 
meur  ou  comme  moulin  à  semoules,  il  suffira  de  changer  les 
parties  travaillantes,  lesqudles  sont  appropriées  au  travail  à 
produire.  L'ensemble  de  la  construction  reste  le  même  et 
l'appareil  fonctionne  toujours  de  la  même  façon. 

Fig.  I,  ctfupe  verticale  de  l'appareil,  objet  du  brevet. 

Fig.  2,  vue  extérieure  regardée  du  c6té  opposé  à  la  com^ 
mande. 

Fig.  5,  pkin,  moitié  en  vue  extérieure,  moitié  en  coupe 
suivant  fig.  1. 

Fig.  4,  vue  en  dessous  du  couvercle  de  l'appareil  garni  de 
la  partie  travaillante. 

Fig.  5,  section  du  disque  inférieur. 

Fig.  6,  section  du  disque  supérieur. 

La  matière  à  traiter  est  introduite  par  le  tuyau  A ,  réglée  et 
distribuée  par  leogreneur  B,  puis  projetée  par  l'assiette  C  sur 
le  grillage  D  qui  a  pour  mission  de  retenir  les  corps  étran- 
gers plus  gros  que  les  grains  de  blé. 

De  là,  la  matière,  après  avoir  plongé  sous  un  cercle  J,  est 
entraînée  entre  les  deux  disques  £,  F,  en  sortant  par  les  ou- 
vertures H  ménagées  dans  ce  même  cercle  /. 

Le  disque  supérieur  F  se  compose  de  segments  en  fonte 
dwre,  acier  trempé,  porcelaine,  silex,  granit  ou  toute  autre 
matière  convenable,  vissés  au  couvercle  F  de  l'appareil,  le- 
quel est  fixé  au  bâti  U  au  moyen  d'écrous  G.  Les  segments  en 
question  sont  munis  de  cannelures  de  dimensions,  d*écarte- 
inent  et  d'excentricité  indéierminés. 

Le  disque  inférieur  &  se  compose  également  de  segments 
en  fonte  dure, acier  trefcnpé,  porcelaine,  silex,  granit  ou  toute 
antre  matière  convenat^e,  lesquels  possèdent  un  nombre  in- 
déterminé de  divisions  K  qui  forment  les  parties  travaillantes 
de  Tappareil.  Tous  ces  segments  sont  vissés  sur  le  plateau  Bf 
qui  tourne  dans  le  sens  de  la  flèche  x, 

La  matière,  distribuée  par  les  ouvertures  H,  entre  dans  les 
fonds  L  des  divisions  K  où  elle  s'étale  sur  toute  la  longueur 
de  ces  dernières  et  est  poussée  par  k  foroe  centrifuge  sur  les 
plans  M  à  diverses  incUuaisoos  où  die  s'entr*ouvre  et  se  fend 
pendant  son  parcours  jusqu'au  point  culminant  N,  après  quoi 
elle  tombe  dans  les  bas-fonds  0  et  est  chassée  à  la  circonfé- 
renée  du  plateau  E!  puis  entraînée  à  la  sortie  Q'  par  les  ra- 
masseurs  Q  fixés  sons  ledit  plateau.  Les  cAtes-doisons  on 
nervures  P  empêchent  la  matière  de  sortir  ailleurs  que  sur 
les  i^ans  inclinés  et  de  passer  d'une  division  à  Tautre. 
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Ce  qui  vient  d*ètre  dît  spécialement  ponr  ouvrir,  fendre  les 
grains  de  blé,  s'applique  généralement  à  la  réduction  ou 
broyage  de  ceux-ci  pour  faire  les  semoules,  les  gruaux,  etc. 
Le  broyage  s'obtient  avec  des  segments  semblables  mais  avec 
augmentation  de  la  surface  travaillante  et  une  addition  de 
cannelures  dont  une  partie  se  trouve  sur  les  plans  inclinés  M. 
Ces  cannelures  sont  de  dimensions,  d*écartement,  d  excentri- 
cité et  de  nombre  indéterminés. 

Le  disque  tournant  E  est  mis  en  mouvement  par  l'arbre  R 
maintenu  dans  le  boitard  A'  dont  les  bras  JR*  sont  boulonnés 
sur  les  oreilles  A'  et  supportés  dans  la  crapaudine  B^Cet  arbre 
est  commandé  par  une  paire  d'engrenages  coniques  S  à  Taide 
de  l'arbre  S'  et  de  la  poulie  T.  Le  tout  est  monté  sur  un  bâti 
rigide  17  de  formes,  de  dimensions  et  de  matières  quelcon- 
ques,  qui  est  pourvu  de  portes  ou  registres  (y  permettant 
d'examiner  et  de  régler  les  disques  E,  F. 

La  distance  entre  ces  disques  E,  F  se  règle  exactement  au 
moyen  du  mécanisme  de  trempure  F  ^  ou  de  tout  autre  con- 
venable ayant  pour  mission  de  soulever  \a  crapaudine  B^  de 
l'arbre  R  qui  reçoit  le  disque  £. 

Les  dispositions  caractéristiques  de  l'appareil  susdécrit  sont 
donc  les  suivantes  : 

1**  Disposition  de  l'entrée  de  la  marchandise  entre  les  dis- 
ques E,  F  par  les  ouvertures  H  ménagées  dans  le  cercle  J,  Ce 
cercle  évite  que  les  grains  soient  attaqués  avant  leur  entrée 
dans  les  divisions  K;  par  le  nombre  de  ses  ouvertures,  il  dis- 
tribue la  marchandise  dans  les  fonds  L,  puis  une  seconde  dis- 
tribution se  fait  au  fond  des  divisions  K  sur  les  portants  M,  et 
cela  sur  toute  leur  longueur  en  même  temps  quand  l'alimen- 
tation est  suffisante.  De  cette  façon,  on  évite  l'accumulation 
de  la  marchandise  sur  les  parties  travaillantes  ainsi  que  les 
cordons  qui  se  forment  à  la  naissance  de  la  feuillure  avec  les 
entrées  ordinaires  ayant  lieu  sur  toute  la  circonférence, 
comme  cela  se  présente  avec  toutes  espèces  de  meules. 

Il  y  a,  par  conséquent,  avec  cette  distribution  de  marchan- 
dises: 

(a)  Production  considérable ,  vu  la  grande  superficie  de  tra- 
vail; 

(6)  Grande  économie  de  force  motrice,  les  frottements  étant 
réduits  au  minimum  par  le  fait  du  très  faible  parcours  des 
marchandises  et  du  ménagement  de  celles-ci  ainsi  que  de  la 
manière  dont  elles  sont  répandues  sur  les  surfaces  travaillantes  ; 

(c)  Point  de  chocs  résultant  de  l'accumulation  de  la  mar- 
chandise et  point  d'échauffement. 

a**  Construction  spéciale  des  segments  E,  F  en  fonte  dure, 
acier  trempé  ou  toute  autre  matière ,  qui  portent  des  parties 
travaillantes  sur  chaque  face,  ce  qui  permet  de  les  retourner 
après  usure  d'un  côté.  Les  segments  E  du  fondeur-dégermeur 
sont  presque  inusables;  ils  ne  portent  pour  ainsi  dire  point 
de  cannelures.  Les  cannelures  des  segments  pour  faire  la  se- 
moule, etc.,  peuvent  être  retaillées  mécaniquement,  sans  ar- 
rêt, en  ayant  un  jen  de  rechange. 


Brevet  n*  191^1,  en  date  du  ai  juillet  i888, 

A  MM.  KoKwiN  et  Clément,  pour  an  moulin  à  farine 
complet  el  portatif,  avec  système  nouveau,  dit  système  à 
couteau^, 

PL  IV. 

Notre  moulin  à  farine,  avec  système  à  couteaux,  fig.  i, 
comprend  deux  espèces  de  tournants  M,^N,  fig.. a,  l'un  des- 
tiné à  moudre  complètement,  l'autre  à  égruger  les  grains. 


Chacun  des  tournants  se  compose  de  <foax  ronds  ou  dîsqnes 
il,  i'  ou  A\  fig.  4;  le  disque  supérieur  est  fixe,  le  disque  in- 
férieur tourne,  fig.  5. 

Les  boites  des  disques  i»  i'  ou  i*,  fig.  4*  sont  en  fonte; 
elles  renferment  deux  anneaux,  un  anneau  intérieur  C  eo 
acier  avec  tranchants  faits  à  la  lime  et  destinés  à  broyer  seu- 
lement, un  anneau  extérieur  D  en  bois  dans  lequel  sont  en- 
châssés obliquement  ou  en  lignes  droites  vers  le  centre  des 
couteaux  de  la  grosseur  de  i/4  de  millimètre  et  destinés  k 
moudre  le  blé. 

Les  couteaux  sont  éloignés  l'un  de  l'autre  de  3  millimètres 
dans  la  périphérie,  de  i  millimètre  i/a  à  l'intérieur  et  sur- 
passent le  bois  dé  1/2  millimètre. 

Dans  le  tournant  M,  fig.  2 ,  tournant  destiné  à  moadre,  les 
couteaux  sont  arrondis;  dans  le  tournant  N,  tournant  destiné 
à  égruger,  les  couteaux  sont  à  angles  vifs  et  doivent  être  ai- 
guisés de  temps  en  temps. 

Le  tube  supérieur  et  fixe,  fig.  5,  est  vissé  à  Tannean  E  qui 
lui  sert  de  pied;  le  disque  inférieur  tourne  sur  l'arbre  ve^ 
tical  F,  fig.  2  et  5, avec  une  vitesse  d'environ  i/xx>  rotations 
à  la  minute. 

Les  ronds  ou  disques  peuvent  être  construits  dans  tontes 
les  grandeurs  suivant  les  besoins. 

Le  dessin  représente  un  moulin  complet  avec  système  à 
couteaux. 

Notre  tournant  M,  de  la  grandeur,  par  exemple,  de  22  cen- 
timètres en  diamètre,  avec  couteaux  de  45  millimètres  de 
longueur,  fournit,  à  bras,  en  une  heure,  a 5  livres  de  farine; 
le  froment  est  nettement  et  complètement  moulu  en  un  sed 
passage,  le  seigle  en  deux  passages. 

Nos  tournants  travaillent  tous  les  blés,  les  plus  secs  comme 
Us  plus  humides. 

H,  H\  fig.  a ,  vis  servant  à  régler  les  disques. 

Notre  moulin,  fig.  1,  fonctionne  à  la  main  à  l'aide  de  h 
manivelle  O,  fig.  a,  vissée  à  la  roue  à  dents  L;  il  est  acfifc 
par  tout  autre  moteur  à  l'aide  de  la  poulie  P. 

De  la  trémie  A  «  fig.  5,  le  blé  tombe  sur  la  tablette  ou  ti- 
mis  S,  passe  entre  les  cyiindres-écacheurs  K,  E!  qui  l'écra- 
sent; de  la  il  arrive  sur  le  chariot  ou  tamis  trembleur  Tqni, 
au  moyen  d'une  bandelette  mobile  attachée  à  Tendroit  U,  le 
conduit  à  volonté  ou  au  tournant  M  par  l'ouverture  F,  fig.  3, 
ou  au  tournant  N  par  l'ouverture  X, 

Du  tournant  M  la  mouture  passe  dans  le  blutoir  se  troo- 
vant  dans  la  caisse  Y  qui  reçoit  la  farine  ;  la  semoule  et  les 
issues  tombent  sur  le  crible  Z  qui  les  sépare. 

Du  tournant  iV  le  blé  égrugé  peut  être  conduit  à  volonté  on 
dans  le  blutoir  ou  directement  daus  un  sac  par  une  ouverture 
pratiquée  extérieurement 

Notre  invention  permet  donc  à  chacun  de  moudre  doréna- 
vant son  blé  à  la  maison. 

En  résumé ,  nous  revendiquons  : 

L*  ï>es  tournants  d'après  le  système  à  couteaux  décrit  ci- 
dessus  et  dans  toutes  les  grandeurs  ; 

2**  Notre  moulin  avec  taUette  ou  tamis  S,  cylindres  K,  t» 
chariot  trembleur  T,  blutoir  et  crible  Z. 


Babvbt  n*  193ftftô,  ea  date  du  10  octobre  1888, 
A  M.  Adair,  pour  des  perfectionnements  auxmachius 
servant  à  moudre  le  grain  et  autres  substances. 

PI.  V. 

Cette  invention  a  rapport  a  cette  classe  de  moulins  où  il  esi 
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dit  usage  de  barres  ou  de  plaques  à  faces  rainées,  cannelées, 
dentelées  ou  présentant  (tes  aspérités  de  même  nature  en 
Yue  de  réduire  le  grain  ou  autres  substances,  et  elle  a  pour 
but: 

1**  D*augmenter  en  de  grandes  proportions  la  quantité  de 
matières  pouvant  être  traitée  dans  une  de  ces  machines  de  di- 
aiensions  données; 

2*  De  présenter  un  ajustement  facile  des  surfaces  broyantes  ; 

5*  D*empècber  que  le  grain  ou  autre  substance  sous  traite- 
aient  ne  vienne  en  contact  avec  et  ne  soit  avariée  par  de 
rhuOe  ou  toute  autre  matière  ou  substance  détériorante. 

A  ces  fins,  en  premier  lieu,  je  combine  deux  ou  un  plus 
grand  nombre  de  barres  ou  plaques  et  j*anime  d*un  mouve- 
ment de  va-et-vient  deux  ou  un  plus  grand  nombre  de  ces 
barres.  Gesdites  barres  ou  plaques  sont  rainées,  dentdées  ou 
à  aspérités  appropriées  sur  leurs  faces  qui  sont  inclinées  Tune 
vers  Tautre  à  partir  de  leurs  rebords  supérieurs  jusqu^à  leurs 
rebords  inférieurs.  Le  grain  ou  autre  substance  est  alimenté 
de  toute  manière  appropriée  sur  le  bord  supérieur  des  barres 
ou  plaques. 

En  deuxième  lieu,  pour  l'ajustement  de  barres  ou  plaques 
qui  sont  animées  d*un  mouvement  de  va-^-vient, comme  il  a 
été  mentionné  ci-dessus ,  et  afin  que  la  mouture  du  grain  se 
fasse  au  degré  de  finesse  voulu,  j^adapte  des  clavettes  au-des* 
sus  comme  au-dessous  desdites  barres  ou  plaques  et  je  relie 
ces  organes  de  telle  manière  qu'ils  puissent  être  mobilisés 
soit  collectivement,  soit  individuellement 

En  troisième  lieu,  à  ïeffei  d*empècber  que  Tbuile  ou  toute 
autre  matière  nuisiUe  ne  puisse  venir  en  contact  avec  la  sub- 
stance que  Ton  moud  et  en  vue  également  de  confiner  cette 
substance  entre  les  surfaces  broyantes,  j*établis  une  ou  des 
rainures  à  proximité  de  chaque  extrémité  de  quelques-unes 
ou  de  toutes  barres  ou  plaques  et  je  garnis  cette  ou  ces  rai- 
nures avec  du  caoutchouc  ou  avec  une  matière  similaire  ap- 
propriée. 

En  quatrième  lieu,  j'établis  des  moulins  broyeurs,  suivant 
mon  invention,  avec  un  nombre  suffisant  de  barres  ou  plaques 
ou  avec  ces  organes  disposés  de  telle  manière  dans  un  châssis 
que  la  matière  puisse  être  réduite  à  des  degrés  de  finesse  va* 
riante  par  des  portions  séparées  dudit  moulin.  Des  organes 
d'alimentation  et  de  distribution  sont  adaptés  à  chacune  de 
ces  portions  du  moulin. 

Je  fais  usage  d*une  commande  usuelle  et  appropriée  quel- 
conque. 

Fig.  1,  plan  d'un  appareil  construit  suivant  mon  invention 
servant  à  broyer  les  grains  ou  autres  substances. 

Fig.  9,  coupe  transverside. 

Fig.  3,  coupe  longitudinale. 

a ,  cadre  comportant  des  barres  ou  plaques  6  y  assujetties  à 
Taide  de  boulons  c. 

d,  barres  ou  plaques  qui  s'élèvent  entre  ces  premières  h. 

Les  barres  ont  des  suHhces  à  rainures,  à  dentures  ou  à  as- 
pérités appropriées. 

Le  cadre  a  comporte  des  portées  ou  palllets  e  servant  k  re- 
cevoir l'arbre  de  commande/. 

Les  barres  d  ont  des  ouvertures  g  adaptées  pour  recevoir 
les  pièces  coulissantes  h  lesqudles  contiennent  des  excentri<* 
ques  i  qui  sont  fixées  sur  l'arbre/  Lesdites  barres  d  ont  des 
extrémités  parallèles  j  qui  s'ajustent  entre  des  clavettes  k;  cet 
dernières  ont  des  extrémités  coniques  6  et  elles  sont  portées 
dans  des  rainures  pratiquées  dans  le  cadre  a. 

m,yiÈ  et  roue  servant  à  la  commande  des  clés  ou  da** 
vettes. 


I  Chaque  clavette  peut  être  pourvue  d'une  vis  et  d'une  roue 
ou  bien  une  seule  vis  et  roue  pourra  actionner  plusieurs  cla- 
vettes. 

n,  garnitures  en  caoutchouc  qui  sont  insérées  dans  des 
gorges  pratiquées  dans  les  barres  k  l'efiTet  de  confiner  la  ma- 
tière sur  laqudle  on  opère  entre  les  surfaces  broyantes. 

Les  barres  6,  d  sont  inclinées  l'une  vers  l'autre  à  partir  de 
leurs  surfaces  supérieures  jusqu'à  leurs  sur&ces  inférieures, 
comme  cela  se  voit  en  o,  et  leurs  extrémités  supérieures  sont 
biseautées  k  i'efiet  de  permettre  que  la  matière  puisse  arriver 
sans  entrave  jusqu'aux  surfaces  broyantes. 

Le  fonctionnement  de  l'appareil  est  comme  suit  : 

Les  barres  d  sont  élevées  et  abaissées  sous  l'Impulsion  des 
vis  et  des  roues  m  sur  les  colliers  k  de  manière  que  leurs  sur- 
faces broyantes  soient  amenées  à  l'écartement  voulu  des  sur- 
faces broyantes  des  barres  6.  La  graine  ou  les  matières  qui 
doivent  être  réduites  est  alimentée  dans  le  dessus  des  barres 
et  die  provient  de  trémies  ou  de  toute  autre  manière  appro- 
priée, et  un  mouvement  de  va-et-vient  est  transmis  aux  barres 
d  par  la  révolution  de  l'arbre  moteur/,  la  graine  ou  autre 
substance  descend  entre  les  barres  et  est  réduite  à  l'état  de 
finesse  voulue.  Si  on  le  désire,  les  barres  peuvent  être  ajus- 
tées de  telle  manière  que  les  surfaces  broyantes  d'une  por- 
tion seront  plus  rapprochées  ensemble  que  cdle  d'une  autre 
portion,  et  les  grains  ou  autre  matière,  après  avoir  été  sou- 
mis à  l'action  d'une  portion,  pountont  être  transférés  k  une 
autre  portion  k  l'effet  de  subir  une  réduction  plus  minime;  A 
cet  effet,  chaque  série  de  barres  pourra  être  montée  côte  à 
côte,  comme  cda  est  indiqué,  ou  bien  elles  peuvent  être 
montées  Tune  sur  l'autre. 

Fig.  4^6,  plan,  coupe  longitudinale  et  élévation  de  bout 
d'une  modification  de  l'appareil  dans  laqudle  trois  séries  de 
barres  sont  combinées. 

Les  barres  d  sont  soulevées  par  des  clavettes  transversales  k 
actionnées  par  des  cames  et  lesdites  barres  d  sont  maintenues 
entre  les  clavettes  par  des  ressorts  et  des  barres  de  pres- 
sion q, 

r,  bras  de  levier  servant  a  actionner  les  cames  de  chaque 
série  de  barres. 

$,  trémies  servant  A  recevoir  la  matière  broyée. 

Fig.  7,  coupe  transversale  d'une  barre  dntrée  portée  sur  un 
arbre  (. 

Fig.  8,  coupe  longitudinale  d'un  appareil  dans  lequel  les 
barres  sont  ajustées  à  l'aide  de  clés  ou  de  davettes  articuléesC 
en  a  et  actionnées  par  une  vis  et  une  roue  m. 

Fig.  9,  plan  représentant  une  méthode  d'ajustement  de  la 
position  des  barres  an  moyen  d'un  écrou  et  d'une  vis. 

Il  va  de  soi  qu'un  mouvement  de  va-et-vient  peut  être 
transmis  aux  barres  de  différentes  manières  et  que  toutes  les 
barres  pourront  être  actionnées  au  lieu  qu'il  y  en  ait  dé  fixes. 
En  pratique,  les  barres  mobiles  devraient  être  actionnées  en 
des  mouvements  différents,  c'est-à-dire  pendant  que  certaines 
d'elles  rentrent,  d'autres'  ressortent  et  d'autres  encore  se- 
raient à  demi-course  ou  en  une  position  intermédiaire,  on 
pourra  avoir  recours  à  des  galets  de  frottement  ei^  \iie  de  di- 
minuer le  frottement  sur  les  surfaces  de  frottement. 

Je  revendique  : 

1*  Des  moulins  broyeurs  consistant  en  trois  ou  un  plus 
grand  nombre  de  barres  ou  pièces  Combinées  et  qui  sont 
animés  d'un  mouvement  ; 

'   a*  Des  moulins  broyeurs  composés  de  barres  ou  plaques  à 
surfaces  inclinées; 

3^  L'ajustement,  dans  les  moulins  broyeurs  de  mon  inven- 
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tton,  des  barres  oa  {Jaques  à  laide  de  dés,  clavettes  ou  au- 
tres organes  équivalents  ; 

4**  Les  barres  ou  organes  de  garniture  dans  les  moulins 
broyeurs  ; 

5*  La  combinaison  de  deux  ou  d*nn  {dus  grand  nombre  de 
séries  de  pièces,  piques  ou  barres  broyantes. 

Le  tout  comme  décrit  ci-deasos. 


BaBVsrn*  103Mft,  cndatedn  ^o-oetobre  i868, 

A  M.  HiGNKTTEt  pour  un  sasseur  pour  bluter,  sasser  et 
diviser  toutes  espèces  de  matières  pulvérulentes»  minérales 
ou  végétales» 

(Extrait.) 

PLV. 

La  présente  invention  a  pour  oljet  une  nowelle  machine 
destinée  à  bluter,  sasser  et  diviser  par  ordre  de  densité  toutes 
les  matières  pulvérulentes  du  règne  mi*éfal  et  du  règne  vé- 
gétal 

Les  appareils  agissant  par  aspiration  ou  par  refoulement 
d*air  sous  un  tamis,  ainsi  que  ks  appareils  à  force  centrifuge 
combinés  avec  TaspiratioD,  sont  connus,  mais  iorsqu*il  s'agit 
de  séparer  des  corps  de  densités  di£Bèreiites,  n'ayant  pas 
le  même  volume  ou  les  mêmes  surfaces,  tous  ces  appareils 
ne  donnent  que  des  séparations  très  imparCeiites ,  certains 
corps  de  densité  plus  forte  parce  qu*iU  présentent  de  plus 
grandes  surfaces  aux  courants  d'aspiration  ou  de  refoulement 
sont  âiminés  tandis  que  les  parties  légères  ne  sont  pas 
extraites. 

Dans  notre  système  nous  agissons  avec  une  aspiration  et  un 
refoulement  modérés  et  nous  continuons  la  séparation  des 
corps  sortant  du  tamiseur  au  moyen  du  système  de  la  ré- 
flexion des  angles  combiné  avec  l>ction  de  la  pesanteur. 

La  figure  i  représente  une  élévation  de  notre  madiine  qui 
se  compose  d'une  caisse  renfermant  un  tamis  animé  d'un 
mouvement  de  translation  rectiligne  ou  curviligne,  à  la  partie 
supérieure  de  la  caisse  un  ventilateor  agissant  par  aspiration 
entraîne  les  parties  légères  en  suspension  ou  bien,  lorsque 
cela  est  utile,  un  autre  ventilateur  refoule  de  l'air  dans  la 
caisse  et  sous  le  tamis  dont  il  est  parié  plus  haut. 

Les  matières  ayant  traversé  le  tamis-diviseur  sont  reçues 
dans  les  trémies  i,  a,  3,  4«  en  nombre  variable,  alimentant 
le  séparateur  dont  la  figure  2  représente  un  plan  de  ce  sys- 
tème particulier  d'épuration  ou  de  criblage. 

n  se  compose  d'une  caisse  rectangtdaire  en  bois  ou  en  tôle 
à  fond  plein  ou  perforé,  suspendue  par  quatre  ressorts  au 
bâti  principal  de  la  machine  et  aaimée  d'un  mouvement  alter- 
natif. 

Cette  caisse  est  divisée  k  l'intérieur  en  une  série  de  com- 
partiments formés  par  des  triangles  dont  les  axes  sont  paral- 
lèles. 

Ces  triangles,  de  la  hauteur  de  la  taUe,  peuvent  avoir  des 
angles  variables. 

Si  nous  considérons,  par  exemple,  les  matières  introduites 
par  la  trémie  4  dans  le  compartiment  D,  sous  Tinfluence  du 
mouvement  de  translation  ces  matières  s*étaleront  sur  le  fond 
en  couches  superposées  par  ordre  de  densité»  mais,  par  suite 
du  mouvement  alternatif  et  de  l'inclinaison  des  côtés  des 
triangles,  dans  la  direction  £«  tandis  que  les  couches  infé- 
rieures pressées  par  les  couches  supérieures  ne  pourront  pas 
être  réfléchies  et  n*auront  qu'un  mouvement  de  translation  et 
de  glissement  sur  le  fond  de  la  table.  Ce  fond  présentant  one 


inclinaison  en  if  dans  le  sens  de  )a  flèche,  sous  l'action  dels 
pesanteur,  les  couches  inférieures  descendront  en  G  G'  où 
elles  seront  recneiUies. 


BaaviT  n*  I0ft35d,  en  date  éo  ss  novembre  i888, 

A  MM.  DusEBT  et  Epêcbs,  pour  une  hrosse  conique  ho- 
rizontale et  réglable  pour  le  nettoyage  et  le  polissage  des 
grains. 

(ExtrtU.) 

PI.  V. 

L'appareil  qvi  fait  l'objet  de  la  présente  invention  a  pov 
but  de  brosser  énergiquement  le  grain  pour  le  débarrasser  des 
poussières  et  antres  impuretés  qui  y  sont  adhérentes ,  senl 
moyen  d'obtenir  une  farine  blaocfae. 

Fig.  1,  coupe. 

Fig.  2  et  3,  détails  de  la  brosse. 

Les  brosses  E,  au  nombre  de  six ,  sont  montées  sur  deux 
tourteaux  de  diamètres  différents,  calés  sur  l'arbre  horisontal 
OP;  elles  sont,  par  conséquent,  inclinées  sur  cet  arbre  et 
leur  ensemble  forme  une  surface  conique  tournant  à  l'inté- 
rieur d'un  cône  F  en  toile  métallique  ou  en  tôle  perforée  dite 
épainUase. 

La  distance  entre  i'exMmité  des  crins  des  brosses  et  la 
toile  épointeuse  doit  être  très  fiiible  pour  qu'aucun  grain  n'é* 
chappe  à  l'opération;  on  la  règle  à  volonté  suivant  la  grosseur 
du  grain  et  aussi  pour  parer  à  l'usore.  Dans  ce  but,  chaque 
brosse  est  montée  k  l'intérieur  d'un  canal  en  fonte  N,  fig.  s 
et  3,  qui  est  kiinnéme  invariablement  fixé  sur  les  tourteaux. 

La  brosse  est  fixée  k  l'intérieur  de  ce  canal  par  4  ris  de 
pression  a»  et  la  saillie  des  crins  à  l'extérieur  est  déterminée 
par  les  vis  de  réglage  6.  Cette  saillîe  est  seulement  de  i5  mil- 
limètres enriron  et  les  bords  du  canal  étant  resserrés  cooome 
l'indique  la  coupe,  fig.  3,  la  brosse  est  parfaitement  garantie 
sur  le  reste  de  sa  hauteur,  et  la  partie  travaillante  conserve  la 
même  éAastictté  jusqu'à  usure  complète. 

Le  grain  pénètre  en  i  à  la  partie  supérieure  de  la  petite 
base  du  tronc  de  cône  F  et  sort  en  il  à  la  partie  inférieure  de 
te  grande  base,  cette  sortie  est  réglée  par  un  registre,  dans  ce 
trajet  il  est  énergiquement  frotté  par  les  brosses  qui  tournent 
k  3oo  tours  environ,  et  grâce  à  la  situation  horiiontale  ancnn 
grain  n'échappe  à  cette  action,  le  grain  s'écoule  alora  par  un 
canal  incliné  dans  la  cheminée  verticale  S,  d'où  il  sort  com- 
idètement  nettoyé. 

Dans  ce  parcours,  les  poussières  détachées  par  te  brosse 
ainsi  que  les  déchets  sont  séparés  du  grain  et  triés  de  te  ma- 
nière suivante  : 

Les  poussières  lourdes  qui  peuvent  traverser  te  toile  époin- 
teuse tombent  dans  la  trémie  H;  les  poussières  légères  ainsi 
que  les  gros  déchets  sont  aspirés  à  teur  passage  étens  te  che- 
minée S  par  un  puissant  aspirateur  C  monté  an-dessus  de 
l'appareil,  les  gros  déchets  rencontrant  au  soounet  de  celle 
cheminée  une  chicane  7  tombent  dans  une  chambre  latente 
d'où  on  les  extrait  par  l'ouverture  G;  les  posBsières  légères, 
continuant  leur  course,  trave^nt  l'aspirateur  et  sont  reje- 
tées au  dehors.  On  peut  surveiller  le  travail  de  l'aspirateur  par 
une  ouverture  vitrée  Ji  et  te  régkr  an  moyen  de  te  soupape 
de  prise  d'air  il. 

La  brosse,  qui  peut  être  en  crin  végétal  on  animal,  on  mé* 
tallique,  est  commandée  par  une  courroie  D  passant  snr  te 
poulie  O  et  commande  à  son  tour  l'a^irateiw  par  te  courroie 
L  passant  siu*  les  poulies  P,  P'. 
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Les  poulies  O,  P  soot  fixées  stnr  Tiurbre  de  la  brosse  par  des 
via  de  pression,  ce  qui  permet  de  déplacer  cet  arbre  k>ngitu- 
dinalement  en  le  faisant  glisser  dans  ses  paliers,  on  peut  ainsi 
retirer  les  brosses  vers  le  sommet  du  cône  et  compenser  une 
usure  de  qudques  millimètres  sans  af  oir  rien  à  démonter. 


Britbt  HE*  194ai9,  en  date  da  17  décembre  1888, 

A  M.  Graepel,  pour  des  perfectionnements  aux  ma' 
chines  à  llater  ou  trier  le  grain,  la  farine  ou  autres  ma- 
tières. 

PI.  V. 

Dans  la  présente  invention,  les  butoirs  peuvent  être  à  deux 
ou  plusieurs  comparliments,  de  sections  ronde,  polygonale  ou 
autre,  et  ils  tournent  avec  une  cbambre  d'introduction  ou 
entrée  autour  d*un  axe  borizontal.  En  sortant  de  ladite 
cbambre,  la  matière  pénètre  par  Tune  des  extrémités  de  deux 
ou  plusieurs  compartîmeiits  en  même  temps,  pour  faire  pas- 
ser les  particules  fines  par  les  tamis  placés  ûbdè  les  compar- 
timents et  faire  sortir  les  plus  grosses  par  Tautre  extrémité 
desdits  compartiments,  ou  bien,  la  matière  passe  d'abord  par 
un  des  compartiments ,  puis  de  celui-ci  dans  Tautre  ou  dans 
les  autres.  Dans  ce  dernier  cas,  on  peut,  suivant  la  manière 
dont  le  travail  devra  être  exécuté,  disposer  les  compartiments 
d'une  manière  très  dififérente. 

Ainsi  la  matière  peut,  par  exemple,  en  passant  de  l'entrée 
dans  le  premier  compartiment,  laisser  dans  celui-ci  les  par- 
ties les  phis  grosses,  qui  ne  peuvent  pas  traverser  les  tamis 
de  ce  coo^Mrtinient,  à  l'extréinité  duquel  eUes  tombent  dans 
le  premier  sac,  tandis  que  les  parties  Gnes,  qui  ont  traversé 
ce  tamis,  passent  dans  le  second  compartiment.  Là,  les  par- 
ties les  plus  grosses  se  séparent  de  la  même  façon,  tandis  que 
les  parties  les  plus  Gnes  passent  dans  le  troisième  comparti- 
ment et  ainsi  de  suite. 

En  second  lieu,  on  peut  faire  passer  par  tous  les  compar- 
timents la  matière  qui  a  passé  de  l'entrée  dans  le  premier,  en 
conservant  jusqu'à  la  fin  les  parties  grosses  et  effiKtuant,  seu- 
lement de  compartiment  en  compartiment,  la  séparation  des 
parties  Gnes. 

Enfin,  on  peut  encore  combiner  les  deux  procédés  en  un 
seul. 

11  est  donc  clair  que  ks  tamis  du  premier  compartiment 
peuvent  avoir  les  mailles  les  plus  larges,  ces  mailles  se  rétré- 
cissant de  compartiment  en  compartiment,  ou  bien  ils  peu- 
vent avoir  les  mailles  les  plus  fines,  ces  mailles  s'élargissant 
de  compartiment  en  compartiment,  ou  bien  encore  on  peut 
disposer  des  tamis  à  mailles  alternativement  larges  et  fines. 
On  peut  d'ailleurs  adapter  à  un  même  compartiment  deux  ou 
trois  sortes  de  mailles  selon  la  matière  à  travailler. 

On  peut  construire  la  macbine  avec  un  axe  borizontal  ou 
à  peu  près  borizontal. 

Si  Taxe  est  borizontal,  on  emploie  des  moyens  pour  faire 
avancer  la  matière,  ou  bien  on  donne  aux  compartiments  la 
forme  d*un  tronc  de  cône,  i'oaVertare  d*Hitrodaction  étant  du 
côté  du  petit  diamètre  et  l'ouverture  de  sortie  étant  du  côté 
du  grand  diamètre. 

Si,  au  contraire ,  l'axe  de  la  macbine  est  incliné,  il  est  bon 
de  placer  l'ouverture  d'introduction  à  f  extrémité  la  plus  élevée 
et  l'ouverture  de  sortie  à  l'extrémité  la  plus  baise,  la  matière 
allant  naturellement  de  la  pr^aière  à  la  seconde.  Quand  on 
ne  peut  pas  adopter  cette  disposition,  on  emploie  des  guides 


en  bélices  ou  formés  de  plaques  indiiiées  povr  faire  remonter 
la  matière. 

Deux  dispositions  différentes  de  la  macbine  en  question 
•ont  représentées,  la  première,  fig.  1  à  3,  la  seconde,  fig.  4 

La  matière  passe  de  la  cbambre  d'iniroducâon  D  ou  entrée 
de  l'appareil  en  mtaie  temps  dans  quatre  compartiments  dé- 
signés pso*  les  n~  1 ,  a ,  5 ,  4 ,  et  les  parties  grosses  sortent  par 
l'ouverture  opposée  à  f  introduction. 

La  coope,  fig.  1,  montre  les  quatre  compartiments  1,  a, 
S,  4«  groupés  autour  de  l'axe  i.  Les  tamis  se  placent  en  B 
et  les  compartiments  sont  séparés  par  les  tablettes  C,  afin 
qu'à  cbaque  tour  la  matfôre  qui  est  dans  les  compartiments 
supérieurs  ne  tombe  pas  sur  les  tamis  des  compartiments 
inférieurs. 

Dans  la  coupe  longitudinale,  fig.  a,  laqudle  est  faite  sui- 
vant la  ligne  AB  C  DE,  ûg,  i,  on  voit  l'axe  A ,  les  comparti- 
ments 1  et  a  et  les  tamis  B, 

D,  entrée. 

E,  trémie  qui  conduit  la  matière  à  Feutrée. 

F,  ouvertures  de  communication  entre  l'entrée  et  les  com- 
partiments. 

F*,  ouvertures  de  sortie  pour  les  parties  grosses  qui  ne 
peuvent  pas  traverser  les  tamis. 

Dans  la  figure  3,  qui  représente  l'appareil,  partie  en  coupe 
borizontide  et  partie  en  plan,  les  différents  oignes  sont  dé« 
signés  par  les  mêmes  lettres  que  dans  les  figures  1  et  a. 

Dans  raMtre  dfi^>osition  représentée  fig.  4  cit  7,  la  matière 
passe  de  l'entrée  dans  un  des  compartiments  et  de  celui-ci 
dans  tous  les  autres  successivement 

Fig.  4  «  coupe  transversale  de  cette  seconde  cBsposition. 

Fig.  5,  coupe  longitudinale  suivant  la  Kgne  AB,  fig.  4, 
montrant  les  compartiments  1  et  a. 

Fig.  6,  coupe  longitudinale  suivant  la  ligne  CD,  fig.  4* 
montrant  les  compartiments  a  et  3. 

Fig.  7,  coupe  longitudinale  suivant  la  ligne  EF,  fig.  4i 
montrant  les  compartiments  3  et  4. 

Le  compartiment  1  reçoit  un  tamis  à  très  larges  mailles,  le 
compartiment  a  un  tamis  à  mailles  moins  larges,  le  compar- 
timent 3  un  tamts  très  fin  et  le  compartiment  4  un  tamis 
moins  fin.  Par  conséquent,  ce  qui  ne  peut  pas  traverser  les 
mailles  du  compartiment  i  tombe  dans  le  sac  1*  pour  matière 
extra-grosse.  Ce  qui  ne  peut  pas  traverser  le  tamis  du  com- 
partiment a  tombe  dans  le  sac  a^  pour  matière  grosse.  Ce  qui 
traverse  les  mailles  du  tamis  du  compartiment  3  tombe  dans 
le  sac  3*  pour  matière  extra-fine.  Ce  qui  passe  par  les  mailles 
du  tamis  du  compartiment  4  tombe  dans  le  sac  4*  pour  ma- 
tière fine,  et  ce  qui  ne  peut  pas  traverser  les  mailles  du  tamis 
du  compartiment  4  tombe  dans  le  sac  ô*  pour  matière  moins 
fine. 

L'appareil  tourne  dans  le  sens  de  la  flècbe  F. 

A ,  axe. 

1,  a,  3,  4  «compartiments. 

B,  tamis. 

C,  tablettes  entre  les  compartiments. 

D,  entrée. 

E,  trémie  qui  conduR  la  matière  à  Tenlrée. 

G,  feuilles  de  tôle  ou  matière  analogue  qui  forme,  avec 
les  tablettes  C,  une  enveloppe  autour  de  chaque  comparti- 
ment 

Ce  qui  ne  peut  pas  traverser  le  tamis  du  compartiment  1 
sort  de  l'appareil  par  l'ouyerture.  H  et  tombe  dans  le  sac  1*. 
Ce  qui  traverse  le  tamis  du  compartiment  1  est  conduit  à 
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1  ouverture  K  par  les  lamés  de  guidage  indinées  J  fixées  aux 
tablettes  C,  et  tombe  par  cette  ouverture  dans  la  caisse  L, 
puis  passe  dans  le  compartiment  a.  Ce  qui  ne  peut  pastra- 
Terser  le  tamis  du  compartiment  2  passe  par  l*ouverture  M 
pour  sortir  de  Tappareil  et  tomber  dans  le  sac  a*.  Ce  qui  tra- 
verse le  tamis  du  compartiment  2  est  conduit  par  les  lames 
inclinées  J  à  TouvertureiV,  et  tombe  par  cette  ouverture  dans 
la  caisse  0  et  de  là  dans  le  compartiment  3.  Ce  qui  ne  peut 
pas  traverser  le  tamis  du  compartiment  3  entre  par  Touverture 
P  dans  la  petite  caisse  Q  et  de  là  dans  le  compartiment  4-  Ce 
qui  traverse  les  mailles  du  compartiment  3  tombe,  par  une 
ouverture  pratiquée  dans  Tenveloppe  G,  dans  le  sac  3%  la  ma- 
tière arrivant  de  Tune  des  extrémités  du  compartiment  à  cette 
ouverture  en  vertu  de  son  propre  poids,  et  à  1  autre  extré- 
mité à  Taide  des  lames  inclinées  R. 

Le  compartiment  4  renferme  des  lames  inclinées  S  pour 
conduire  la  matière  à  Touverture  de  sortie  T,  ouverture  par 
laquelle  la  matière  qui  n*a  pas  pu  traverser  le  tamis  du  com- 
partiment 4  tombe  dans  le  sac  5*.  La  matière  qui  traverse  le 
tamis  du  compartiment  4  tombe  par  une  ouverture  de  Ten- 
veioppe  G  dans  le  sac  4**  La  matière  arrive  d*elle-mème  à 
cette  ouverture  depuis  Tune  des  extrémités  du  compartiment 
et  elle  y  est  conduite  depuis  Tautre  extrémité  par  les  lames 
inclinées  R, 

On  peut  placer  dans  la  chambre  D  un  tambour  V  tournant 
rapidement  et  armé  de  batteurs  ou  de  brosses  ou  autres  or- 
ganes, de  ce  genre,  afin  que,  dans  le  triage  de  la  farine  ou 
autre  matière  semblable,  les  parties  insuffisamment  détachées 
ou  agglomérées  par  Faction  des  meules  ou  cylindres  puissent 
se  séparer,  et  aussi  afin  de  débarrasser  la  farine  du  son  qui  y 
adhère  «score.  Ce  tambour  U,  qui  tourne  follement  sur  Taxe 
A,  est  commandé  par  la  poulie  a  calée  sur  ledit  axe  par  l'in- 
termédiaire de  la  courroie  6^  de  la  poulie  c,  de  Tarbre  d,  de 
la  poulie  e,  de  la  courroie/,  et  enfin  de  la  potdie  g  calée  sur 
le  moyeu  du  tambour  U, 

La  machine  peut  avoir  un  axe  réel  ou  un  axe  fictif.  Dans  ce 
dernier  cas ,  elle  peut  être  montée  sur  galets  de  friction  ou  de 
toute  autre  manière  analogue. 

En  résumé,  je  revendique  : 

i"*  Un  blutoir  caractérisé  par  deux  ou  (dusieurs  comparti- 
ments, 1,  a,  3,  4,  disposés  autour  d*ua  axe  fictif  ou  réel  4, 
autour  duquel  ou  avec  lequel  ils  tournent; 
.  2*  La  disposition  consistant  en  une  chambre  d'introduction 
ou  entrée  D,  tournant  avec  la  machine  et  servant  à  alimenter 
un  ou  plusieurs  compartiments  trieurs. 
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friction* 

Addition  en  date  du  3o  juin  1888. 
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à  fermeture  automatique. 
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chine automatique  à  ensacher  les  sons,  pour  laquelle  uh 
brevet  de  5  ans  a  déjà  été  pris  le  18  février  1886. 
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A  M.  Daverio,  pour  un  nouveau  blutoir. 
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aux  moalins  à  hoalets  des  grilles  à  bascule  et  le  mouvement 
de  boulet  périodique  accéléré. 


BiiB?n  n*  190585 ,  en  date  da  i4  mai  1888, 

A  M.  MiSTiAKif,  pour  un  sasseur  extracteur  pour  meu» 
nerie. 
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forme  rhomboïde,  d^une  seule  pièce,  à  f  usage  des  minote- 
ries,  féculeries ,  etc. 

Brbtbt  n*  191055,  en  date  du  6  juin  1888, 

A  M.  OvTREQUiN,  pour  une  méthode  de  mjouiure  continue 
et  économique  des  gruaux. 


Baivkt  n*  191075,  en  date  du  17  mai  1888, 

A  M.  Utzon,  pour  des  perfectionnements  aux  tournants 
de  moulins  à  grain, 

Bbbtbt  n*  191323,  en  date  du  19  juin  1888  « 

A  M,  Seck,  pour  des  perfectionnements  aux  systèmes  de 
erihles  avec  mouvement  forcé  de  la  farine. 


Bretkt  n*  1913^5,  en  date  du  20  Juin  1888. 
A  M,.  Seom,  pour  un  système  de  blutoir  vertical. 
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A  ^f,  RoTTsn,  pour  des  cylindres  à  cannelures  et  à  vi- 
tesse  différentielle  pour  moudre  les  céréales  et  autres  ma* 
Hères  analogues,  de  façon  à  les  réduire  en  particules  fines 
et  en  poussière. 

Bbevet  n^  191848,  en  date  du  17  juillet  1888, 

A  MM.  ZiMMEiiMAi9N»  IScETTCHER  et  C",  pour  des  modi- 
fications uux  meules  de  moulin. 


Bebvet  n*  193354 ,  en  date  du  6  aoât  1888 , 


A  MM.  GoDiNOT  et  Grégoire,  pour  un  moulin  a  blé 
iun  nouveau  système,  avec  son  épierreur. 


Brevbt  n*  192288,  en  date  du  7  août  1888, 
A  MM,  BiLLETER  et  Prasch  ,  pour  un  moulin  cylindrique. 
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A  M,  Seck,  pour  un  système  spécial  de  battage  pour 
crible,  à  secousse. 


Brbvet  n*  192801,  en  date  du  5  septembre  1888, 

A  M.  Seck,  pour  une  machine  spéciale  pour  nettoyer  les 
céréales. 


Brbtit  n*  193101,  en  date  du  aa  septembre  1888, 

A  M.  Maurel,  pour  un  sasseur  dit  sasseur  Ambroise 
Maurel. 


Brbtbt  n*  193278,  en  date  du  a  octobre  1888, 
A  M,  Aussi,  pour  un  cavier-laveur  à  blés. 


Babtet  n^  193676,  en  date  du  a3  octobre  1888, 

A  MM*  GoDiNOT  et  Grégoire,  pour  un  appareil  à  fendre 
et  à  moudre  le  blé,  étàfendeur  dégermeur  ou  désagrégateur. 


Brbvbt  n*  194023,  en  date  du  lo  novembre  1888, 

A  M.  BouTHONNJER,  pour  un  appareil  de  monture  pro- 
gressive à  passages  multiples. 


Brbvet  n"  194383,  en  date  du  2o  novembre  1888, 
A  M.  TovRASSE,  pour  une  toile  métallique  pour  bluter ie. 
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DESCRIPTION  DES  MACHINES  ET  PROCÉDÉS 

POUR   LESQUELS 

DES  BREVETS  D'INVENTION  ONT  ÉTÉ  PRIS 


sous  LE  RÉGIME  DE  LA  LOI  DU  5  JUILLET  ISki. 


Ahhée  1888. 


Tome  LXVI. 


AGRICULTURE. 


5.  R0ULAN6ERIE. 


Bbetet  n*  180376,  en  dite  du  i5  mars  iS88, 

A  M.  SEGVhBARKorSf  pour  un  système  de  pétrin  méca- 
nique, 

PI.  L 

Toat  pétrin  mécanique ,  pour  donner  un  travaU  complet, 
doit  avoir  un  mouvement  lent  et  doit  faire  ce  travail  pendant 
le  temps  dont  la  levure  a  besoin  pour  opérer. 

De  plus,  la  pâte  travaillée  doit  être  le  plus  possible  en  con- 
tact avec  Tatmosphère  sans  la  mouvmr  autrement  que  par 
petites  parties.  Les  corps  qui  la  travaillent  ne  doivent  pas 
avoir  beaucoup  de  dureté  et  doivent  être  bons  conduct^rs 
de  la  chaleur. 

Le  pétrin  mécanique,  système  Segui,  est  composé  de  deux 
auges  ordinaires  pour  pétrin,  unies  Tune  à  l'autre  dans  la 
longueur,  ce  qui  donne  un  rectangle  de  a  mètres  par  i  mètre 
à  peu  près,  comme  il  est  représenté  fig.  i. 

La  grandeur  des  auges  peut  changer  selon  les  besoins  de 
chaque  industrie.  Ces  deux  auges  sont  séparées  par  une  cloi- 
son ab,  qui  ne  touche  pas  les  deux  bouts  du  pétrin,  mais 
laisse  deux  ouvertures  aceibd  par  où  une  auge  est  en  com- 
munication avec  Tautre,  pour  permettre  le  mouvement  des 
pièces  que  nous  appelons  tambours  dentés. 

Ces  deux  auges  n*ont  pas  exactement  les  mêmes  gran- 
deurs; celle  où  la  pâte  est  travaillée  odef  est  un  peu  plus 
petite  que  cdhg,  où  la  pâte  est  plus  en  rq)Os. 

Les  auges  n*ont  pas  non  {dus  la  même  largeur  dans  ces 
bouts,  elle  diminue  d'un  bout  à  Tautre  dans  chacune  en  sens 
inverse  Tune  de  l'autre,  c*est-à-dire  que  la  petite  auge  a 
un  t)out  cf,  qui  est  plus  laige  que  de  et  vice  versa  ôaus 
l'autre;  les  différences  changent  selon  les  besoins  du  problème. 

Le  fond  des  auges  est  cylindrique  et  les  pentes  sont  en 
sens  inverse.  Dans  la  petite  auge  va  une  petite  hélice  H, 
Gg.  1,  qui  est  d'une  forme  spécisde;  elle  est  mise  en  mouve- 
ment d\me  manière  quelconque.  Cette  hélice  est  disposée  de 
manière  qu'en  tournant  la  pâte  marche  en  avant,  die  porte 
la  pâte  du  bout  le  plus  élevé  au  plus  bas.  Cette  hélice  porte 
dans  la  dernière  spire  des  dents  pour  engrener  avec  des 
dents  des  tambours. 

Dans  les  bouts  de  la  grande  auge,  on  met  les  deux  tam- 
bours i ,  il'  qui  peuTent  tourner  sur  un  axe.  lis  sont  munis 
de  dents,  comme  nous  lavons  déjà  dit  Ces  deux  tambours 
tournent  dans  un  sens  différent  l'un  de  l'autre.  Us  sont 
commandés  par  des  engrenages,  courroies,  ou  tout  autre 
moyen. 

Brevets.  —  1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


Fonctionnement  de  la  machine,  —  Par  tout  moyen  méca- 
nique (des  engrenages  sont  figurés  sur  les  dessins),  on  lait 
tourner  l'hélice  H,  laquelle  travaille  la  pâte  mise  dans  l'auge 
cdej,  en  la  portant  du  bout  de  au  bout  cf,  ce  mouve- 
ment est  aidé  par  la  pente  des  auges.  Quand  la  pâte  est  en 
cf,  die  est  prise  par  le  tambour  A  et  portée  dans  la  grande 
auge  chgd,  où  elle  est  aussi  travaillée  par  le  même  tam- 
bour. 

Une  fois  que  ce  tambour  l'a  mise  dans  la  grande  auge,  l'in- 
clinaison de lauge  la  fait  descendre  au  bout  le  plus  bas  dg, 
La  pâte  est  aidée  dans  cette  descente  par  les  nouvdies  quan- 
tités de  pâte  poussées  dans  l'auge  par  le  tambour. 

Quand  la  pâte  arrive  à  la  partie  d^,  le  tambour  A'  la  tra- 
vaille et  la  porte  dans  l'autre  auge,  où  elle  est  reprise  par 
l'hélice.  On  voit  bien  que  la  pâte  est  travaillée  seulement 
dans  une  partie  par  Thélice,  et  que  la  plus  grande  quantité 
de  cette  pâte  est  en  repos  dans  la  grande  auge,  d'où  les  tam- 
bours qui  ont  un  rayon  plus  grand  allongent  et  affinent  la 
pâte  lentement  et  sans  Tabimer  en  même  temps  qu'elle  est 
en  contact  avec  l'atmosphère.  On  peut  non  seulement  tra- 
vailler les  pâtes  nouvelles,  mais  aussi  les  plus  dures  et  les 
plus  mottes.  Pour  celles  qui  sont  molles,  on  ranplace  l'hé- 
lice H  par  deux  tambours,  comme  on  le  voit  fig.  6.  Ils  sont 
mis  en  mouvement  par  toute  combinaison  mécanique;  nous 
avons  figuré  des  engrenages  dans  les  dessins. 

Alors  la  pâte  est  travaiUée  doucement  par  les  quatre  tam- 
bours A,  A\  A',  A*  avec  des  intervalles  de  repos,  ce  qui  donne 
un  pétrissage  comidet 

Si  la  pâte  est  dure,  on  ôte  les  tambours  A,A\  et  on  met 
dans  la  grande  auge  une  autre  hélice,  fig.  7.  La  pâte  est  alors 
mise  en  mouvement  seidement  par  les  deux  hélices  d'une 
manière  continue  non  seulement  dans  les  auges,  mais  aussi 
dans  les  passages  des  doisons  par  les  quantités  qui  arrivent 
d'un  côté  à  l'autre. 

On  peut  faire  les  hélices  et  tambours  d'une  matière  quel- 
conque, soit  bois,  fer,  et  elles  sont  à  découvert  ou  recou- 
vertes par  des  matières  peu  conductrices  de  la  chaleur.  Si  au 
lieu  de  pétrir  du  pain,  on  veut  se  servir  de  ce  pétrin  pour  les 
manufactures  d'amidon  pour  avoir  le  gluten  pur,  on  y  ajoute 
un  tuyau  avec  un  obturateur  pour  donner  sortie  à  l'eau  en 
minces  filets  par  des  trous  faits  dans  le  tuyau  qui  est  joint  au 
pétrin.  Dans  l'auge  libre  on  met  un  diaphragme  de  métal. 

Une  fois  le  travail  fini,  pour  avoir  l'amidon,  on  ouvre  le 
robinet  qui  est  mis  dans  l'auge  antérieure  ;  afin  de  donner  sortie 
à  l'eau  qui  contient  l'amidon,  on  met  le  diaphragme,  on  ouvre 
le  robinet  pour  laisser  couler  le  liquide  et  on  continue  le 
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Iravail  en  faisant  passer  ce  liquide  sur  le  diaphragme,  d'où 
il  coule  par  l'auge  et  est  dirigé  par  des  tuyaux  dans  des 
tonnes.  Le  gluten  reste  sur  le  diaphragme  et  descend  4  b  \ 
partie  plus  basse,  d*oii  il  retourne  à  Tauge  première  où  il  est 
pétri  une  seconde  fois  et  ainsi  de  suite  jusqu'au  moment  où 
est  unie  1  opération. 

Cette  invention  comprend  : 

1**  La  combinaison  de  deux  auges,  Tune  à  côté  de  Taotre 
et  de  différentes  grandeurs  et  indioaisoM  pouriaire  lejj^trin 
Ségui; 

a"*  La  disposition  d  une  hélice  seulement  dans  la  première 
ange  poor  tes  pstes  tifireB  a  hwiiic,  qo  veiix  trencos,  ime  par 
chaque  auge,  ou  deux  tambours  pour  les  pâtes  dures  ou 
mottes  ; 

S"  La  disposition  des  deux  tambours,  un  à  chaque  bout  du 
pétrin  ; 

4''  L'introduction  dans  le  système  d  un  diaphragme  pour 
travftMler  ie  gliilea ,  comme  il  a  été  décrit 

Le  tout  ooii£»rniéineat  aa  mémoire  et  Midemn. 


BMmwtar  190577,  eadate  du  i4  mai  i886, 
A  M.  MoussEAU,  pour  un  ttppm-eîl  h  foyer  mohik  pour 
le  chauffage  des  fours  de  houiangers,  pâtissiers,  charcutiers 
et  autres. 

W.  L 

L'invention  a  pour  ol^et  Tapplioatioa  d*ua  foyer  mobiie  1 
combustible  mîaûér»l  ou  végèîal  |MMir  foan  de  bcwlangem, 
pâtissiers,  cfaarcudiers,  etc.,  et  un  appareil  à  boée  pbcé  au- 
tour de  ce  foyer,  en  forme  de  serpentin,  mis  loos  le  carre- 
lage et  dirigeant  la  boée  on  vaqpeur  des  deux  côtés  dn  four 
ou  an  fond,  selon  les  besoins. 

Hg.  1,  plan  de  la  soie  dn  four  îndiqimt  ie  ic^er  et  tas 
tuyaux  de  buée. 

Fig.  2,  conpe  longitudinale  dn  four  indiquant  «la^dieminée 
du  foyer  mobile  et  Tapparefl  à  buée. 

A ,  grille  en  panier  dn  foyer  molMle. 

B,  cbeminëe  en  briques  «ntonfant  le  ic/ftt  et  M  oerrant 
de  guide. 

C,  porte  d'allumage. 

D,  porte  de  nettoyage  de  la  grille. 

E,  porte  du  cendrier  et  de  réglage  de  Tentrée  d*air. 

F,  registre  interceptant  complètement  la  communication 
entre  le  foyer  abaissé  et  l'intérieur  du  fiMir. 

G,  ouverture  sur  une  des  trots  parois  deladbeoiinée  pour 
laisser  passer  la  chaknr  et  la  fomée  et  pomoanl  Mre  disposée 
ponr  le  'chaufil^pe  de  Team. 

H,  serpentin  en  for  servant  d-apporeil  à  kaée. 

J,  tuyaux  en  fer  amenant  la  vapeur  à  rinftérienr  du  four. 

K,  petit  tuyau  amenant  Teau  à  évaporer. 

Fig.  3  à  ô,  griUe  en  panier  contenant  ie  combustiMe. 

Cette  application  a  pour  avantage  d'activer  le  ehauffiiige  et 
la  facilité  de  mettre  le  combostiUe  à  la  hante  ur  vonlne  pour 
obtenir  une  bonne  régularité  dans  la  chouie  des  ibncs;  de  ne 
iMsser  jamais  entrer  d*air  fooid  dans  f  inlérienr  dn  ibur; 
d*avoir  la  facilité  de  ehaufiisr  pins  vite  avec  ie  ehariMm  ou  la 
matière  employée  qu'avec  tous  les  syilèmes  connus  jusqu'à  ce 
jour,  puisque  le  foyer  nne  fois  «Unaoé  ne  s'éteint  plus  qu'une 
fois  le  travail  terminé;  de  powroir,  sitôt  le  four  chaud,  isoler 
le  chauffage,  ee  ^  peimet  d'éviter  qne  ie  pnin  brûle  à  la 
bouche  du  four;  d'éviter  par  ie  registre  F  le  dégagement  dans 
l'intérieur  du  four  des  gaz  produits  au  début  de  la  comi}us- 


tîon  et  de  la  fumée,  surtout  si  Ton  chauffe  avec  de  la  houille 
qui  dégage  une  fumée  très  abondante  se  fixant  en  partie  aux 
pnroés  du  four,  et  la  mauvaise  odeur  qui,  se  dégageant  dès  le 
début,  imprègne  les  matériaux  et  se  communique  au  pain  ou 
à  la  marchandise  étant  cuite  dans  les  fours  au  charbon  ac- 
tuels ;de  ponnoir  utiliser  la  «Valeur  qui  ne  sert  pas  au  chauf- 
fage du  four,  au  chauffage  de  l'eau  par  l'ouverture  G. 

Le  serpentin  ou  appareil  à  buée,  placé  sous  le  carrelage 
près  de  k  Jk^che  du  four,  est  chauffé  directement  par  le 
foyer,  a  l'avantage  par  sa  situation  d'être  constamment  à  une 
température  très  élevée,  ce  qui  permet  d'obtenir  de  \n  fouée  à 
^pins  nante  tempetUMNe  qu  avec  n  nnporte  i^pMis^^pareii  comw 
jusqu'à  ce  jour. 

Le  mouvement  de  montée  et  de  desceofte  du  foyer  peut 
se  produire  par  n'importe  quel  moyen  :  contrepoids,  cré- 
maillères, treuils,  leviers  simples,  combinés  ou  articulés,  ou 
tout  autre  moyen  pouvant  produire  l'effet  voulu  et  la  mobi- 
lité du  foyer. 

Indépendammeirt  dn  registre  F,  la  chenûnée  ou  enveloppe 
du  foyer  porte  trois  ouverturan  C,D,E  si^ierposées  et  ayant 
pour  but  :  la  porte  C,  le  chargement  et  l'allumage  du  com- 
bustible; la  porte  D,  le  nettoyage  ou  nngardage  de  la  grille; 
la  porte  E  ou  porte  de  cendrier  sert  à  enlever  les  cendres  et 
escacbilies,  comme  anssi  à  régler  l'arrivée  d'air  an^iessnus  du 
foyer  ponr  alinsenter  la  oombuMion.  Une  yatrième  ouver- 
ture G  est  placée  entre  ie  registre  F  et  ia  posiAicHi  basse  de 
la  grille;  cette nuvertnre^  qui  sert  à  échapper  ia  fumée  et  les 
gaz  de  la  nonsbastion,  peut  les  diriger  âoit  sous  une  chao- 
dière  adjacentes  ponr  y  chauffer  l'eau  nécessaire  à  la  fabrica- 
tion de  la  pâte,  soit  directement  dans  la  «iieniinée  dn  four; 
des  petits  registres  permettent  de  modifier  à  volonté  le  pas- 
sage des  gai. 

Gopendant  si  la  dastanoe  de  la  sole  au  sol  du  fournil  n  était 
pas  assea  grande  ponr  donner  anz  onvertures  €,B^E  des 
dimensions  suffisantes  pour  £Mre un  bon  service,  l'on^rarture  £ 
serait  supprimée  dans  ia  cheminée  enveloppant  le  foyer;  le 
cendrier  serait  alors  creusé  enconire-bas  dn  nol  dn  fonmîL 
une  pk^pie  mobik  permettrait  l'enlèvement  des  cendres  et 
alors  il  n'y  auraR  plus  que  ies  bouchas  de  réglage  d'arrivée 
d'air  qui  panrrinent  se  placer  de  la  façon  la  plus  avanta- 
geuse pour  être  facilement  manaenvrées  sans  gêner  te  service. 
L'en  pisni  anssi  n'employer  ^'«me  seule  pofte  asseï  gamde 
pour  foire  tout  ie  service  du  foyer. 

La  disposition  indiijpiée  fig.  i  et  i  est  ceUe  pour  un  four 
-ordinaife ,  mais  ette  peut  être  modifiée  suivant  les  besoins. 
L'empiaoement  du  foyer  à ,  fig.  i^  n'est  pas  afaaoht;  il  peut 
être  plus  près  ou  plus  éloigné  de  la  porte  du  fout,  comme 
aussi  les  ti^ux  de  sortte  de  vapeur  J  peuvent  déhancher  à 
n'importe  ^el  point 

L'erifice  G  peut  Ôbre  pratiqué  dans  n^impoite  qneUe  paroi 
de  k  cbemsnéo^^uide  du  foyer;  cela  dépend  de  la  direclioo 
à  dimner  aux  produits  de  la  ooosbusfttoo. 

Les  dmiensioos  dn  foyer  sent  variaiiles  suivant  ia  forme  et 
ia  capacité  dn  four;  il  en  est  de  même  des  Inysm  B,  J. 

Le'méeanisaM  demaBoauvre  dn  foyer  peut  éive  plaoé  com- 
plètentent  dans  la  ciMmin6e^ide«  on  ee  plaeer  au  dehors, 
ou  encore  se  placer  partie  dedans,  partie. dÂocs;  ie  choix  du 
Bséeanîngne  k  employer  et  ia  disposition  de  â'nmplacemeot 
guideront  ponr  k  disposition  de  et  mécanisme. 

Marthe  dé  tapfMreiL  —  Le  foyer  étent  descendu^  i'onvrier, 
après  avoir  formé  soigneusement  le  registre  F  et  ouvert  celui 
de  l'orifice  G,  prooède  à  i'alinnHige  dn  foyer.  Quand  ks 
fumées  les  plus  abondantes  sont  parties  et  qae  le  combnslihie 
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est  bien  iocandescent,  il  enlève  les  plaques  ou  carreaux  ob- 
struant ToriGce  de  la  cheminée  ou  guide  au  niveau  de  la  sole , 
il  ferme  le  boochoir  ou  ouverture  du  four,  ouvre  les  bour- 
ras, en  ayant  soin  de  fermer  ToriGce  G  et  d'ouvrir  le  re- 
gistre F,  puis  il  élève  le  foyer  à  hauteur  voulue.  Une  fois 
le  tirage  bien  établi ,  il  règle  les  hourras  de  fiicon  à  utiliser  le 
maximum  de  chaleur;  le  four  étant  chauffé  à  point,  la  man- 
œuvre se  fait  : 

1*  Descente  du  foyer. 

a*  Ouverture  du  registre  de  Torifice  G. 

3*  Fermeture  du  registre  F. 

4*  Mise  en  plate  des  plaques  de  la  sole.  11  procède  ensuite 
à  Tenfourncment,  en  ayant  soin  d'introduire  dans  l'appareil 
à  buée,  avant  d'enfourner,  une  quantité  d'eau  déterminée, 
au  moyen  d  un  mesureur  placé  sur  ie  devant  du  four. 

Pendant  que  la  cuisson  s'opère,  il  procède  au  nettoyage 
de  la  grille,  charge  son  foyer  de  nouveau  pour  la  fournée 
suivante  et,  sitôt  le  pain  ou  marchandise  cuite,  quand  le  feu 
est  bien  incandescent,  une  fois  le  défoumement  opéré,  il 
remonte  le  foyer  à  la  hauteur  nécessaire. 

De  cette  façon,  le  feu  restant  constamment  allumé,  on 
gagne  le  temps  de  l'allumage  a  chaque  fournée,  ce  qui  pro- 
duit une  grande  économie  de  temps  et  de  propreté  de  chauf- 
iage  avec  l'avantage  d'avoir  pu  laisser  passer  la  fumée  et  le 
gaz  par  Tonfice  G. 

Je  revendique  l'application  du  foyer  mobile  dans  le  chauf- 
fage des  fours,  tel  qu'il  résulte  des  pians  et  de  la  description 
précédente. 

Je  revendique  aussi  la  forme  d'appareil  a  buée  en  serpentin 
placé  directement  autour  du  foyer  et  sous  le  carrelage,  ainsi 
que  la  forme  de  la  grille. 

ADDmoif  en  date  du  1 4  janvier  1890. 

PI.  I,fig.  6à  10. 

La  présente  addition  a  pour  objet  une  nouv^e  dîqMsition 
de  grille  que  j'emploie  pour  le  chauffage  des  fours  de  bcMilan- 
gers,  pâtissiers,  charcutiers,  etc. 

Fig.  6,  élévation  de  cette  disposition  de  grille. 

Fig.  7,  plan. 

Fig.  8  et  9,  coupes  suivant  A  B  et  CD  du  plan.  Ces  dessins 
suffisent  pour  en  fiiire  comprendre  les  détails  de  con- 
struction. 

La  forme  indiquée  sur  les  dessins  est  la  meilleure  à  em* 
ployer,  mais  je  me  réserve  la  faculté  de  la  modifier  suivant 
les  besoins  et  ks  circonstances.  La  grille  proprement  dite  est 
nakontée  sur  un  socle,  dont  les  faces  peuvent  être  inclinées, 
comme  sur  les  dessins,  ou  droites;  il  sert  de  ventilateur. 

La  grille  est  intérieurement  revêtue  d'un  blindage  en  terre 
réfractaire  ou  toute  autre  matière  capable  d'isoler  le  métal 
du  contact  du  feu. 

La  figure  lo  représente  l'une  des  dispositions  dont  je  fais 
usage  pour  soulever  et  abaisser  la  grille. 

Lorsque  la  grille  est  abaissée,  je  la  fais  glisser  sur  de  petits 
rails  ou  sur  des  roulettes  pour  la  retirer  de  dessous  la  che- 
minée et  la  placer  dans  une  cavité  ménagée  de  la  façon  la 
plus  convenable,  suivant  les  dispositions  du  four,  pour  chauf- 
fer un  conduit  placé  au-dessus  de  la  sole  du  four,  afin 
d'envoyer  du  calorique  dans  te  fond  de  ce  four. 

On  peut  aussi  ménager  la  cavité  et  placer  le  conduit  soit 
du  côté  droit,  soit  du  cdté  gauche*  ou  bien  encore  suivre 
derrière  ks  pieds-droits  du  four»  c'estrà-dire  en  passant  de 
chaque  côté  au-dessus  du  carrelage,  de  façon  que  ks  deux 
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conduits  viennent  se  réunir  en  arrière  du  four  dans  la  même 
bouche  de  chaleur. 

Lorsque  le  foyer  est  descendu  dans  ta  cheminèê-guide,  je 
puis  le  recouvrir  par  une  enveloppe  métallique  placée  verti- 
calement le  long  de  la  paroi  et  qui,  en  s'abaissant,  viendrait 
ouvrir  la  bouche  de  chaleur  du  four,  en  couvrant  herméti- 
quement le  foyer.  Je  puis  aussi  ne  placer  sur  le  foyer  qu'un 
tablier  en  tôle,  nfm  de  l'isoler  complètement  lorsqu'il  est 
descendu. 

Lorsque  le  foyer  est  relevé  (disposition  représentée  en 
pointillé  fig.  10),  il  doit  toujours  dépasser  de  quelques  cen- 
timètres (de  a  à  10  en  moyenne)  la  nAe  en  maçonnerie. 

En  résumé,  je  revendique  la  disposition  de  grilk  que  je 
viens  de  décrire,  ainsi  que  l'appareil  de  montage. 


BnBVET  n*  19057S,  en  date  du  i4  mai  1888, 
A  M.  Perret,  pour  un  chauffage  économique  da  fours 
de  boulangerie  et  autres  similaires, 

(EKtndt.) 

PI.  U. 

L'invention  consiste  : 

1*  Dans  l'application  spéciale  de  mon  foyer  à  dalles  perfo- 
rées pour  le  chauffage  économique  des  fours  de  boulangerie 
et  autres  similaires; 

^^  Dans  la  disposition  particulière  de  carnaux  et  de  re- 
gistres permettant  de  faire  circukr  alternativement  les  pro- 
duits de  la  combustion  à  l'intérieur  et  à  l'extérieur  du  four, 
afin  de  chauffer  la  sole  entre  les  cuissons  et  de  maintenir  sa 
température  pendant  celles-ci  ; 

3*  Dans  une  ventilation  à  l'avant  du  foyer,  aGn  de  préserver 
l'ouvrier  boulanger  de  la  chaleur  rayonnée  par  ledit  foyer; 

4**  Dans  la  consduction  d'ensemble  d'un  four  de  boulan- 
gerie comprenant  :  1*  un  foyer  à  dalles  perforées;  a*  une 
sole  chauffée;  3"  des  carnaux  pour  la  circulation  intérieure  et 
extérieure  des  produits  de  la  combustion;  4*  des  conduits 
pour  la  ventilation  de  la  devanture  du  foyer. 

Le  dessin  montre,  à  titre  d'exemple,  un  four  de  boulan- 
gerie établi  dans  ces  conditions. 

Fig.  1,  coupe  longitudinale  établk  suivant  i-a,  fig.  3. 

Fig.  a,  deux  demi-coupes  horiiontaks  suivant  3,  4,  5,  6, 

fig.  i. 
Fig.  S,  deux demi<x>upes  transversales  suivant  7, 8,  9,  10, 

fig.  1- 

Fig.  4,  vue  de  thce  du  four. 

Le  four  ainsi  représenté  se  compose  d'une  chand^re  de 
cuisson  A,  d'un  foyer  B,  à  dalles  perforées  de  mon  système, 
d'une  cave  C»  d'une  fosse  de  travail  D,  avec  compartiment 
isolant  E,  et  d'une  cheminée  F. 

La  chatfibre  de  cuisson  A,  de  formes  appropriées,  est  sur- 
montée d'une  voûte  surbaissée  et  est  krmée  à  l'avant  par  une 
bouche  de  four  quelconque.  Sa  sok  repose  sur  un  plafond 
formé  de  didies  a,  s'appuyant  sur  les  murs  latéraux  du  foyer 
et  du  four  proprement  dit  Entre  la  sole  et  le  plafond  se 
trouve  une  couche  épaisse  de  sable. 

Le  foyer  B  à  dalles  perforées  est  complètement  isolé  du 
massif  du  four  par  la  cave  C  et  par  le  compartiment  isolant  K. 
Ce  foyer  n'exige  qu'une  fosse  peu  profonde. 

Les  produits  de  la  combustion  du  foyer  ont  accès  dans  la 
chambre  de  cuisson  avant  T enfournement  par  les  carnaux  6, 
qui  se  terminent  au  niveau  de  la  sole  près  de  la  bouche  par 
une  grille^  à  barreaux  convenablement  espacés,  et  s'écoulent 
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vers  la  cheminée  F,  en  pasâant  par  le$  luyaui  r«  aUaoi  éc 
de  l'arrière  à  Tavant  du  four  et  qu'on  règle  aji  naoyen  de 
bourras  conveoablemeot  disp4féf. 

Lorsque  le  (ouc  est  chaufie  au  il«gré  voulu  pour  la  cuiMOO, 

OD  Cérixie  les  regifiirefi  r,  qui  i«(»leiii  complètenÂent  la  ofarnubre 

,  de  cuisson  du  Coyer^  puis  on  feniie  les  bourras  4es  tuyaux  T, 

ainsi  que  ceb  se  pratique  pour  le  dbauffa^  an  bob,  et  «tt 

procède  à  renfouraeiueBl. 

Pendant  la  cuisson,  les  produits  gazeux  du  foyer  se  rtodeafc 
dans  la  cave  C  par  les  ouvertures  c.  De  eette  cave,  ib  j*é- 
cbappeai  par  les  cacoaux  G,  allait  do  rarHère  k  JTavMift  dn 
four  et  viennent  dd>ouciier  4aas  les  coodaib  d,  f^i  ki 
iuènent  à  la  cbemiAée  F, 

La  fosse  de  travaU  D,  qui  se  trouve  daas  te  loyer,  esi  re- 
couverte de  plaques  métalliques  perforées  e;  elle  communique 
librement  avec  le  compartiment  isolant  E,  fermé  par  une 
porte  métalliqwe  /.  Dans  le  c4HBpaHrâi0St  £  sont  des  oriûces 
0,  en  commmiicatioD  avec  la  cbeminée  F  par  le»  conduits 
latéraux  /. 

li  résume  de  cette  disposition  un  appel  permanent  produi- 
sant un  courant  froid  devant  4e  foyer,  dans  le  but  de  sous- 
traire l'ouvrier  enfourneur  à  la  chaleur  rayonnée  pat  le 
foyer  B. 

Enfin ,  des  ouvreaux  sont  ménagés  sur  la  fa^de  dm  four, 
en  regard  de  chacun  des  tuyaux  J«  et  des  rariMMHx  €,poar  tea 
inspecter  et  les  nettoyer. 

11  est  entendu  que  l'appUcattOB  de  mon  foyer  à  dalles  per- 
forées et  les  dbpositions  madécrites  s*ap[di^fieBt  «m  sea* 
lement  am  iburs  de  la  boulaoferie  proprement  dite,  Maia 
encore  à  tous  les  autres  fours  simtiaioea  eanplojfiés  poor  b, 
cuisson  des  pâtes  ou  autres  produib  alimeiitaices  queteonques: 


6r&V£T  n"  i90nu,  ea  date  dtt  aa  flui  a88«. 
A  M.  Baker,  four  des  "perfectionnements  aux  fours, 

PL  IL 

La  première  partie  de  cette  iuftalion  penuBi  d*iebteair  m 
meilleur  cootrdàe  et  une  mtiUaBre  dtstribntioade  la  ebalear; 
la  seconde  partie  permet  de  diauflcv  le  fiMir  ou  les  Iburs* 
quand  on  en  emploie  deux,4oit  intèrbnsMMat,  aeît  extérieu- 
rement, suivant  ce  qui  ooimefii  mieitx  à  b  natare  des  pro- 
duits; la  troisième  partie  de  moi%  invention  permet  de  mai»* 
tenir  extérieurement  la  choteur  de  i'uu  o»  TanÉre  Ibur,  le 
retrait  de  la  cbarge  étant  évité  par  ce  moyen  et  un  gain  de 
de  temps  et  de  chaleur  étant  réalbé. 

Fig.  1,  coupe  loBgilttdijMk  d'un  dwMe  l«ur. 

Fig.  3,  plan  suivant  Ji,  6g.  i  du  fiaum^M  et  des  cw^ 
oaux  pi^cipaux. 

Fig.  3,  plan  suivant  GH.  fig.  i«  de  la  ehambre  «  air. 

Fig.  4«  plan  suivant  fi  F»  fig.  i,  du  leur  infôrieon 

Fig.  5»  plan  suivant  CD,  %  i,da  leur  snpérknr. 

Fig>  6,  eonpe  trenaveriale  scDvanftXJf,  fi|f.  a. 

Fig.  7,  coupe  transversale  suivani  NO,  Gg,  u 

Fig.  8»  ooupe  transversale  saivant  FQ,  fig.  t. 

Fig.  9,  coupe  transversale  suivant  RS,  fig.  i. 

Fi^  lo,  coupe  longitudinafe  d'un  fesr  simple  ayant  une 
ckambre  de  chauffé  extérieure. 

Fig.  1 1,  coupe  longitudinale  d*Hn  fi>nr  simple  aena  ohambne 
de  chauffe  estécîenra. 

Fig.  la,  pkn  de  Courneau  suivant  X  V,  fig.  ii. 

Fig.  1,  coupe  longitudinale  d'un  Ibur  double  an  moyen  dn- 
fnel  un  meilleur  contrôle  et  une  plus  perfaile  distribution  4e 


chaleur  son!  obtenus,  el  dans  lequel  le  four  infiérieur  a  ou  le 
fonr  supérieur  h  peut,  quand  on  le  déaire,  être  cbauffii  soit 
inAérieureœent,  soit  exAérieurement,  suivant  <)ne  cela  est  pré- 
lérabèe  pour  les  produite  q«e  Ton  veut  cuire. 

C,  fourneau  qui  pcMt  être  plaoé  soit  à  Tavant  du  four,  soit 
à  larrière,  comme  on  te  voît 

V,  porte  du  fourneau. 

t,  grille. 

d,  cendrier. 

c'.  première  voûte  du  ftmrneau  avec  un  espaoe  pour  t  air 
au-dessus.  Cette  dernière  me  permet  d'obtenir  un  fond  de 
ehauffe  pins  solide  à  Tavant  du  four  qu'à  rarrière. 

J,  camau  firincipal  de  chau£b  à  Tavant 

K,  camau  principal  de  ohaulSi  à  rarrîêre,  fig.  2. 

Y»  espace  pour  tes  oendtea. 

La  couronne  du  (bumeau  c  est  formée  de  tuiles  ff,  qui 
supportent  une  sérte  de  trumeaux  g ,  snr  lesquels  sont  placées 
tes  tuiies  k,  formant  te  p«^quet  du  four  a;  entre  les  tubes  se 
trouve  un  espaoe  à  air/,  fig.  5,  qui  donne  une  distribution 
parfaite  de  chaleur  et  empêche  le  surchanifiBige  4e  la  sole  du 
four  €L  Les  camaua  venant  des  camaux  principaux  de  chauffe 
JE  pénètrent  dans  ce  four  en  quatre  points  i,o,  et  il  y  a, 
outre  ceux-ci,  le  camau  de  sortie  r  conduisant  ou  caroau 
principal  et  cheminée  K  et  le  carnàu  à  siphon  ^,  fig.  a ,  3.  4  » 
5  et  g;  ce  dernier  a  une  construction  spédate,  1  a  poor  ob- 
jet d'entraîner  Im  vapeurs  et  odte  qni  proWei^  de  k  cuisaon. 
Le  courant  asoenaionncl  dans  ce  camau  est  causé  principa- 
lement par  Texpansion  de  Tair  ou  du  gaz  chauffé  dans  le 
four;  grêce  à  sa  forme,  il  crée  un  tirage,  mois  aucune  quan- 
tité de  chateur  n*est  perdue. 

Z,  emplacement  occupé  par  la  lampe,  du  four  ou  autre 
lumière. 

V,  porte  du  fonr. 

X,  garde-feu  sur  l'autre  côté  duquel  sont  les  carnaux  de 
chauffe  d'arrière  O,  fig.  3,  4 «  8;  des  clapeta^  et  des  tiges  x 
seirt  fisés  à  tnns  ces  oamMK,  êg.  3^  6,  ê,  9^  les  liges  étant 
amenées  k  l'avant  du  four. 

Immédiatement  au-dessus  d»  four  «  est  placé  te  four  su- 
périeur 6;  la  sote  h\  composée  de  tintes,  est  supportée  sur 
des  coussinets  en  fer  et  forme  aussi  la  couronne  du  four  in- 
férieur a.  Ce  four  a  deux  camaux  de  ihauffe  à  lavant  m. 
eooduiaant  dons  le  camau  de  ohaufi^  principal  J;  dons  te 
fourneau  C,  aussi  deux  camaux  de  chauffe  d'arrière  p,  con- 
duisant dans  K,  fig.  a,  3,  k.  i,  7,  8,  9. 

sc\  garde*fen. 

Ce  four  eet  également  muni  4*un  camau  à  siphon  §\  fig.  4 
et  5,  qui  agit  de  te  même  façon  que  celui  du  fonr  iniërieor  m; 
il  a  égaieasent  un  camau  de  sortte  r  s'ouvrant  dans  te  camau 
principal  de  sortte  ou  cheminée  IL 

M,  emplaoement  occupé  par  la  lampe  du  four. 

tt',  porte. 

Sur  te  four  h,  et  s'étendant  sur  toute  mkrgeur,  se  trouve 
la  chambre  de  cbauflli  e,  fig.  1,  6,  7,  8,  9.  Cette  chambre 
permet  de  donner  de  ia  chaleur  sur  le  haut  du  four  b,  elle 
est  muoM  de  deux  camaux  de  cihnuib  n,  coomumiquant  avec 
te  camau  de  chauffé  principal  J,  et,  ou  nmy«n  du  caman  à 
siphon  S,  avec  le  camau  principal  de  sortie  ou  cheminée  R 

Be  te  descriplfon  précédente  de  cette  partie  de  mon  inven- 
tion on  verra  fadtement  que  j'ai  un  contre  porfa^  sur  les 
deux  fours,  lorsqu'ils  sont  disposés  comme  on  fa  vu,  et  qu'un 
Nui  ou  tes  deux  peuvent  être  chauffés  inlérieureneient  ou 
extérieurement  dans  ce  dernier  ou,  pendant  que  lia  cuisson 
est  en  train  ou  en  progrès. 
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De$  fournées  tout  cuites  aHernativement  dans  chaque  four 
<|ae  foa  cbaufie  ée  la  mattièffe  waàrmoÈe  :  le  loor  ia£ètwap  a 
«st  cliaufiè  directenMKt  et  intérieurement  au  moyen  des  car- 
naux  d'avant  /  et  des  carnaux  d'arrière  o,  et  extérieurenmttt 
au  Boyea  de  ia  «faaBibM  à  air/;  sur  le  fournèali^  vm:  ciha- 
\wÊet  en  haut  étaat  obtenoe  à  Taide  de  la  chambre  éa  four  h, 
tonte  fat  majeur  et  ies  ^tm  nuisiriet  sont  oannés  à  la  che< 
mfiiwe  par  le  camau  à  siphon  f  et  le  camaa^  sertie  r.  fin 
nMnMBVvmnt  Aes  ckpets  qui  règkni  ces  carnaux,  ia  cbalenar 
peut  être  dirigée  soit  à  t'aivniit^,  soit  à  t'arriére  étt  fiour,  sul* 
vant  ce  qu'on  désirs.  Une  partie  deia  cfaaieiir  omyioyée  pour 
le  (oor  a  est  traasiBise  par  sa  couronne  au  finr  d^  içak  est 
chauffé  intérieurement  au  moyen  des  carnaux  d'avant  m  et 
•des  camasDE  d'arnère  p,  les  gaz  nnisibleft  s*édHipp«ait  par 
Je  carnavi  à  sipiios  q',  «t  le  eamaii  de  sortte  r  par  la  cbe< 
minée.  La  ebaïeur  sur  le  faant  ot  obtenue  dans  ce  four  au 
nso^fen  d'uae  chaoabre  e,  et  k  ctialear  extérieure  est  main^ 
tenue  par  des  carnaux  latéraux. 

La  égure  lo  montm  une  modjfttafckna  po«r  obtenir  une 
<;haleur  croissante  k  la  partie  antérieure  du  foor.  L'espace  à 
air /est  indiné,  sa  pwtie  la  plus  basse  étast  iMoiédiateBient 
sur  le  fourneau  C,  ce  four  est  muni  d'une  chambre  de 
chauffe  e  extérieure,  de  carnaux  de  chauffe  d'avant  et  d'ar- 
rière i»o«  4e  csmaofx  à  s^hon  ^  et  S  et  de  carnaux  de  vortie  r. 
Dans  ce  cas,  le  four  a  peut  être  cbanfiBè  intérieurcHient,  SfU 
moyen  de  canaux  /  et  ée  canmix  d'arrière  o,  la  duAenr  sur 
le  haut  est  obtenue  par  la  idiaaibre  e,  ou  le  four  peut  étne  en- 
tièrement chauffé  au  moyen  de  carnaux  latémux. 

Les  figures  ii  et  la  montrent  en  coupe  longitudinale  et 
en  plan  une  autre  modification  de  mon  four  perfectlooné.  Ce 
four  n*a  pas  de  diambre  e,  pour  6b\eoàit  la  chaleur  sur  le 
baot,  et  il  est  muni  pour  être  chauffé  d^abord  intérienrement 
de  carnaux  /  et  o,  comme  il  a  déjà  été  décrit  11  est  muni 
d'un  carnau  de  bout  c,  conduisant  directement  à  la  che- 
minée du  fourneau  C,  qui  permet  de  chauffer  en  haut  exté- 
rieurement, que  la  fournée  soit  ou  non  dans  le  four;  ce  four 
ne  peut  être  chauffé  intérieurement  dans  le  haut  que  lorsque 
ia  ioumée  est  retirée.  Il  est  pourvu  d'cm  camam  à  siphon  q 
et  d*im  caman  à  vapeur  «*  s'oammt  dans  ie  camau  prin- 
cipal B.  et  uMioi  de  clapeU  q» 

Z,  emplacement  de  la  lampe. 

u,  porte. 

V,  porte  du  fourneau. 

Je  revendiqiie  : 

1*  Dans  un  four  ée  bodiaager^  la  ootnbinaisoR  du  four*- 
newi  Cr  a^auit  une  première  voàte  c',  et  un  espace  à  air/au- 
dassi,  ledit  ftmmeau  cennKiniqinnt  la  cbalewr  au  four  a  au 
moyen  de  caiBaux  d«  chaaffe  antérieurs  l  et  de  carnaux  de 
chauffe posÉériears  •«  et  am  four  supérieur  h,  carnaux  m,  p,  et, 
au  moyen  de  carnaux  n,  avec  l'espace  supérieur  e,  lesdits 
carnaux  ouvrant  dans  les  carnaux  principaux  de  chauffe  J,  K 
dans  le  fourneau,  et,  au  moyen  des  carnaux  de  sortie  r,  avec 
le  camau  principal  1  ou  dbeoMée,  les  carnaux  à  siphon  q  q' 
rdiant  les  fours  a^h  avec  le  cacnau  principal  de  sortie  R,  et 
le  camau  à  siphon  S  formant  la  sortie  de  l'espaee  supérieur 
declMtnffet  au  carnau priocipai  de  sortie  A; 

V  Bana  un  four  de  beadanger,  la  eeastraetîen  partkuyèm 
et  k  cooÉbinaison  &vm  espace  à  wàrf  închoé  amc  l'espace 
de  chauffe  supérieur  e,  lea  caraaux  de  ckacrffe  /,«  oavmit 
daM  les  camawi  de  chitrffo  ptiBcèpaiix  J,K,  dans  le  fimr- 
M  eau,  et^  par  le  canian  de  sertie  r^  ce  le  camau  à  sipham  S 
avec  le  carnau  fciacipal  dé  sertie  R  et  cbeÉMoée; 

3*  Dans  un  four  de  boiilaager,  la  eomiiiaaison  d'un  simple 


four  ehauffi  par  des  carnaux  l,o  et  na  camau  cUreot  -c^ 
muni  de  carnaux  à  siphon  q  et  d'un  carnau  à  vapeur  a*,  on* 
rrant  dans  un  cama»  principal  ou  chetniaéet  JL 
La  tsai,  cOfloœeii  a«té  décrit  et  pour  le  but  proposé. 


hm^ax  a*  100733,  ea  date  du  2A  uni  id88, 

A  MM.  Halot  et  €**  et  be  Poses,  ponr  un  système  êê 
pétrin  mécanique  h  cuve  fixe  avec  frasewr  rotatif  et  pétris- 
seurs  tournants  à  relevage  alternatif. 

pi.nL 

Les  pétrins  à  cuve  mobile  pfésenteat  Tinconvénacnt  da 
déplacer  inartiâernent  un  poids  aiort  considérable,  ce  qui  aog^ 
mente  les  résîstanoes  nuisifaies;  de  f^ns  les  cuves  se  dén»- 
vettent  an  bout  de  fort  peu  de  teaipa  cle  servioe,  ce  qui  aaièiie 
la  rupture  des  eagrsna|^  et  des  divers  organes  du  maave« 
ment,  qui  sont  généralement  très  compliqués  dans  ce  genre 
d'apparêila. 

Le  pétrin  que  noua  attane  décrire  obviée  ces  iocoarvéneai^ 
fcnaploi  de  ia  cuve  fixe  deane  i'arantage  de  n  «voir  à  de* 
placer  que  les  organes  de  pétrissage  qai ,  dans  iH)tre  syrtènio, 
sont  très  légers  et  nécessitent  peu  de  force  pour  leur  dépla- 
cement. 

Les  engrenages  qui  donnea*  le  naonvement  k  ces  organes 
se  rédwaeail  à  deux  paires,  en  dehors  des  engmiages  de  la 
tnnsnisaian  iaÉiimédiaire,  qui  n*est  nécessaire  que  dans  tea 
appareils  d'une  production  snpMeure  à  3oo  kifogrannaes  ée 
pète,  mus  è  bras  d'homme. 

Pour  les  pétrins  mus  exclusivement  au  moteur,  il  n'y  • 
janaan  ^pe  deux  paires  d'engrenages,  bien  en  vue,  et  qui  ne 
peippcnt  se  déranger  en  tmoatm  foçon. 

Fig.  1  et  a^  ensemble  d'an  pétrin  de  grande  ppoduelioa, 
pouvant  se  OBonvoir  à  volonté  à  bras  on  an  moteur. 

Ces  appareib  conviennent  pour  les  manutentions  d*une  cer- 
taine împortaaoe  :  grandes  bonlengeries  civiles  et  militaires, 
hôpitaux,  etc. 

Fi^.  8^9,  pétrin  ma  eaciiivcuwjnt  à  bras  pour  les  bou- 
langeries ordlnaîres. 

Le  pétrin  se  compose  : 

DVine  c«¥e  fixe  A  nonèèe  sur  quatre  cotonnes  en  fonte  B; 
cette  cuve  est  tournée  partout  à  l'intérieur  et  parfiutement 
unie. 

Le  millea  de  la  cuve  est  traversé  par  l'arbre  C  roulant  libre- 
ment sur  un  jeu  de  galets ,  dont  le  chemin  est  fomé  par  (a 
€i^ce  plane  supérieure  du  c6ne  centrai  de  la  cuve.  Ce  jtm  de 
galets  a  pour  bot  de  diminuer  anlant  que  possible  le  firotle* 
ment  de  Tembase  de  1  aHive  crenx  C.  Cet  arbre  est  mobile 
dans  le  cône  central  qui  lui  sert  de  guide;  l'arbre  fixe  D  qsA 
traverse  de  part  en  part  l'arbre  creux  C  sert  aussi  de  guide  à 
celui-ci,  qui  est  ainsi  parfaitement  maintenu  sur  toute  sa 
hauteur. 

L'arbre  C  porte  un  bias  à  domtte  servant  de  support  au 
fraseur  T,  dont  la  figure  3  représente  la  construction  spéciale 
et  pour  laquelle  nous  réservons  tous  nos  droite. 

Ce  fraseur  tourne  autour  de  la  cuve  entraîné  par  ie  raouve- 
anent  rotatif  de  l'arbre  ceeax  €,  comnaandé  parla  roue  d'angle 
B  reoevant  elle-méoM  son  monvenMnt  da  pignon  J^  et  des 
poaiica  on  macâ^eHes  4e  commande.  L'arbre  creux  C  porte 
eocera  deux  oa  phumnrs  douilles  recevant  les  pétrissears 
tournants  qui  reçoivent  leur  meuveoaent  «Itematîf  de  reie* 
vage  au  naayen  d'une  came  Jl  à  a.  S,  4  ou  5  cooraes,  fig.  5, 
Irisant  corps  avec  la  roue  fixe  G  calée  sur  Tarbre  0,  qui  est 
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lai-mème  solidement  calé  dans  le  support  11,  scellé  à  la  fon* 
dation  du  pétrin. 

Le  mouvement  rotatif  du  fraseur  s  obtient  ao  moyen  du 
pignon  I  calé  à  Textrémité  de  l*axe  Jet  tournant  autour  de  la 
roue  fixe  G.  Chaque  pétrisseur  se  compose  de  deux  parties, 
fig.  6  et  7.  La  première  A^est  le  levier  de  commande  du  pétris- 
seur proprement  ditJiV.  Ce  levier  est  muni  à  son  extrémité  d'un 
galet  L  s*engageant  dans  la  rainure  de  la  came  fixe  M  qui  pro- 
duit le  mouvement  de  relevage  de  cet  organe. 

Le  pétrisseur  N  est  à  charnière  sur  le  levier  JT,  et  est  fixé 
à  celui-ci  par  une  clavette  mobile  0. 

Le  but  de  cette  disposition  est  de  relier  les  deux  parties  de 
telle  façon  qu*elles  ne  forment  qu*une  seule  et  même  pièce 
pendant  le  travail.  En  tirant  la  clavette  O,  on  peut  relever  la 
partie  inférieure  et  la  placer  dans  la  position  représentée  en 
tirets  fig.  7,  afin  de  permettre  Tenlevage  de  la  pâte  et  le  net- 
toyage de  la  cuve  qui  devient  entièrement  libre  après  le  re- 
levage des  pétrisseurs. 

Un  bouclier  P,  fig.  10,  se  place  sur  le  fraseur  dont  on  im- 
mobilise le  mouvement  rotatif  en  désembrayant  le  manchon  R 
et  en  fixant  Tarbrejau  moyen  d*une  goupille  mobile  Z,  afin 
d*amener  la  pâte  à  Tendroit  où  se  £aiit  la  pesée. 

Un  couteau  S  entraîné  par  Tarbre  creux  rade  entièrement 
les  parois  de  la  cuve. 

Le  pétrin  à  bras,  représenté  fig.  8  et  9,  est  exactement  du 
même  système  que  le  précédent,  seulement  lorsqu^il  est  em- 
ployé par  la  boulangerie  civile ,  on  y  ajoute  une  cuve  en  fer 
ou  cuivre  étamé  A\  et  la  cuve  inférieure  en  fonte  est  munie 
d'un  robinet  permettant  Tintroduction  et  la  sortie  de  Teau 
chaude  destinée  à  chaufiPer  la  cuve. 

Nous  avons  adopté  le  système  de  transmission  inférioire 
pour  le  mouvement  des  organes  comme  étant  le  plus  avan- 
tageux ,  puisqu'il  dégage  entièrement  la  cuve ,  mais  en  surmon- 
tant celle-ci  d'une  arcade,  le  mouvement  du  mécanisme  peut 
se  donner  par  en  haut,  nous  croyons  inutile  de  représenter 
cette  disposition  peu  avantageuse,  qui  ne  change  rien  au 
système. 

Nous  revendiquons  le  système  de  pétrin  que  nous  venons 
de  décrire,  caractérisé  par  les  particularités  suivantes  : 

1*  Cuve  fixe; 

a'  Fraseur  rotatif  à  surface  divisée  par  des  couteaux  de  la 
(orme  représentée  fig.  4; 

3*  Pé^sseurs  tournants  articulés  à  relevage  alternatif. 

Nous  nous  réservons  -de  construire  les  appareils  décrits  de 
toutes  dimensions,  en  faisant  varier  le  nombre  et  la  forme  des 
organes  de  pétrissage  selon  les  besoins,  et  d'employer  à  leur 
construction  tel  métal  que  nous  jugerons  convenable. 

Nous  nous  réservons  aussi  la  faculté  de  construire  la  cuve 
en  bois. 


Brevet  n*  191179,  en  date  du  i5  juin  1888, 

A  M.  Vàssivièrs,  pour  un  système  de  four  à  cuire  le 
pain  et  à  rôtir. 

PL  IV. 

Ce  système  de  four  a  pour  principe  d'obtenir  la  température 
nécessaire  à  la  cuisson  du  pain  ou  des  matières  qui  y  sont  in- 
troduites, sans  faire  circuler  à  l'intérieur  du  four  les  gaz  pro- 
venant d'un  foyer  ou  d'une  combustion  directe  de  bois  ou 
autres  matières  combustibles. 

Son  chauffage  s  opère  à  l'aide  d'un  foyer  h  la  houille  G.  Les 
gaz  provenant  de  la  combustion  de  ce  foyer  se  dirigent  dans 


une  série  de  tubes  en  fonte  H  qui  peuvent  également  être  en 
terreré  fractaire,  et  qui  constituent  les  suHaces  de  chauffe  né- 
cessaires au  chauffiige  du  dessus  du  four  que  j'appellerai  la 
voûte. 

A  leur  extrémité,  ces  tubes  sont  divisés  par  des  registres  /, 
les  gaz  descendent  en  plongeant  verticalement  dans  d'autres 
tubes  J  également  en  fonte  ou  en  terre  réfractaire,  pour 
opérer  le  chaoffiige  de  bt  sole  K  qui  peut  être  en  carreaux  ré- 
finactaires,  en  fonte,  ou  en  an  produit  métallique  quelconque, 
et  se  rendent  a  la  cheminée  par  la  conduite  de  fumée  L. 

Ce  chaufiage  est  méthodique  et  continuel,  et  permet 
d'opérer  la  cuisson  des  matières  sans  une  trop  grande  inter- 
mittence. 

Ce  système  de  four  peut  s'utiliser  également  pour  la  torré- 
faction et  la  cuisson  de  toutes  sortes  de  marchandises. 

Le  dessin  fait  voiries  dispositions  que  je  revendique,  qui 
sont  la  base  de  nu>n  invention  et  forment  un  système  de  four 
entièrement  nouveau. 

Fig.  1,  coupe  en  long  suivant  CD  du  plan. 

Fig.  2 ,  coupe  en  travers  du  four  suivant  EF. 

Fig.  3,  coupe  en  plan  a  la  hauteur  de  la  sole  da  four  sui- 
vant la  ligne  il  B. 

G,  grille. 

H,  tubes  en  fonte  ou  terre  réfiractaire  constituant  les  sur- 
faces de  chauffe  de  la  voûte. 

/,  registres  divisant  les  tubes  et  réglant  le  tirage. 

J,  tubes  en  fonte  ou  terre  réfractaire  destinés  au  chauffiige 
de  la  sole  du  foar. 

K,  sole  du  four  en  briques  réfiractaires,  en  fonte  ou  toute 
autre  matière  métallique. 

L,  carnau  de  fumée  allant  à  la  cheminée. 

Je  revendique  l'emploi  du  système  ci-dessus  spécifié  dans 
tous  les  cas  où  il  peut  être  utilisé. 


Brevet  n*  192088.  en  date  du  28  juillet  1888. 

A  MM.  Seck,  pour  une  disposition  des. machines  à  mon- 
der le4  semoules  pour  pouvoir  décharger  une  partie  de  la 
matière  traitée  entre  le  tamis  et  l'endroit  oà  s'effectue  l'as- 
piration. 

PI.  IV. 

Cette  nouvelle  disposition  adaptée  aux  machines  à  monder 
les  semoules,  dans  lesquelles  un  courant  d'air  ascendant  passe 
a  travers  les  mailles  d'un  tamis  se  mouvant  horizontalement, 
a  pour  but  d'empêcher  les  parties  légères  de  la  matière  traitée 
soulevées  jusqu'à  une  certaine  hauteur  de  retomber  sur  le 
tamis;  elle  les  intercepte  au  passage  et  les  conduit  à  la  dé- 
charge de  la  machine. 

Fig.  1,  coupe  longitudinale  et  perpendiculaire  d'une  ma^ 
chine  émondeuse  de  notre  système. 

Fig.  a,  partie  de  la  coupe  longitudinale. 

Fig.  3,  élévation  vue  de  face  de  la  machine. 

Fig.  4*  partie  de  l'élévation  vue  de  face. 

a,  ventilateur-aspirateur  qui  produit  un  courant  d'air  ascen- 
dant passant  à  travers  le  tamis  6.  Dans  l'espace  entre  ce  tamis 
h  et  le  ventilateur  a  s'étendent  les  augets  c,  qai  demeurent 
fixes  pendant  le  travail  de  la  machine.  Ces  augets  sont  ap- 
pliqués parallèlement  et  séparés  entre  eux  par  de  petits  inter- 
vdles  égaux;  ils  contiennent  des  hélices  ou,  ce  qui  vaut  mieux, 
des  spirales  flexibles  d  en  fil  métallique  qui  s'appliquent  aussi 
étroitement  que  possible  contre  la  paroi  des  augets. 


Digitized  by 


Googl( 


ROULANGERIE. 


L*hne  de  ces  spirales  d  est  actionnée  directement  an  moyen 
d*iine  conrroie  ou  autrement,  et  le  mouvement  rotatoîre  qui 
lui  est  imprimé  se  communique  aux  autres  spirales  au  moyen 
de  roues  dentées  e  formant  un  engrenage. 

I^es  cloisons  y^/'  qui  s*étendent  jusqu'au^essous  du  bord 
inlérieur  des  augets  c  permettent  de  régler  le  courant  d*air 
pour  chaque  partie  du  tamis  formée  par  iesdites  cloisons. 

Les  parties  légères  de  la  matière  traitée  sont  soulevées  par 
rair  et  montent  dans  les  intervalles  entre  les  augets  c,  où  lair 
est  en  partie  raré6é,  pour  y  retQmt>er  si  elles  ne  sont  pas 
aspirées  par  le  ventilateur  a.  Les  spirales  d  transportent  vers 
la  décharge  ^  de  la  machine  la  matière  tombée  dans  les 
augels  c.  ' 

Au  lieu  d*avoir  une  seule  rangée  d*augets  c,  on  peut  en 
établir  plusieurs  rangées  superposées;  dans  ce  cas,  il  est  pré- 
férable de  transposer  les  intervalles. 

Pour  tenir  compte  de  la  nature  différente  des  matières  à 
éliminer,  nous  avons  prévu  une  disposition  permettant  d*in- 
tercepter  les  parties  soulevées  è  des  hauteurs  diverses  au- 
dessus  du  tamis  6.  Elle  consiste  a  placer  à  la  distance  voulue 
du  tamis  6  les  augets  c  et  à  les  y  fixer,  attendu  que  tout  mou- 
vement des  augets  c  pendant  le  travail  de  la  machine  exerce- 
rait une  influence  préjudiciable  à  leur  fonctionnement.  Les 
bouts  des  axes  des  spirales  en  fil  métallique  d  sont  fixés  de 
chaque  côté  sur  une  même  plaque  t  qui ,  au  moyen  d  une  se- 
conde plaque  t',  fig.  a ,  à  laquelle  eUe  est  reliée  par  une  arma- 
tare  ou  de  toute  autre  manière,  retient  également  les  extré- 
mités des. augets  c,  et  qui  se  meut  perpendiculairement  dans 
une  coulisse  pratiquée  dans  le  bâti  de  la  machine. 

Chacune  de  ces  plaques  est  en  communication  avec  deux 
crémaillères  y,  reliées  elles-mêmes  &  des  engrenages  z,z', 
dontTarbre  commun  w  repose  sur  des  coussinets  fixés  au 
bâti  de  la  machine;  cet  arbre  est  muni  d*une  manivelle  le 
et  d*une  roue  à  rochet  $,  dans  laquelle  vient  s*engager  le 
cliquet  o. 

Lorsqu'on  tourne  la  manivelle /r»  les  plaques  sont  soulevées 
on  abaissées,  et  avec  dles  les  augets  c.  Lei  dents  des  roues  à 
rochet  s  des  deux  arii>res  ip  sont  numérotées,  pour  que  Ton 
puisse  contrôler  si  les  deux  bouts  de  la  rangée  d*augets  sont 
ik  la  même  hauteur.  Les  parties  inférieures/'  des  cloisons  sont 
rdiées  aux  parties  supérieures /par  des  boulons  fonctionnant 
librement  dans  des  glissières  perpendiculaires  qui  leur  per- 
mettent de  suivre  le  déplacement  des  augets  sur  lesqueb  elles 
reposent. 

Nous  revendiquons  : 

1*  Une  nouvelle  di^osition  des  machines  à  monder  les 
semoules,  consistant  dans  Temploi  d*augets-récepteurs  immo- 
biles pendant  le  travail  de  la  machine,  appliqués  parallèlement 
dans  Tespace  situé  entre  le  tamis  et  Tendroit  oh  s'effectue 
Taspiration ,  ainsi  que  dans  Temploi  dans  ces  augets  d'bélices 
ou  de  spirales  en  fil  métallique,  qui  déchargent  partiellement 
le  tamis  en  transportant  vers  la  décharge  de  la  machine  les 
parties  de  la  matière  traitée  qui  se  sopt  déposées  dans  ces 
augets  par  suite  de  la  raréfaction  de  Tair. 

a"  Un  mécanisme  destiné  à  élever  ou  à  abaisser  les  augets- 
récepteurs  c  décrits  ci-dessus,  mécanisme  qui  se  compose  des 
plaques  (  reliant  les  augets  et  fonctionnant  perpendiculaire- 
ment, des  crémaillères/,  des  engrenages. i;,;s^  de  l'arbre  w 
avec  sa  manivelle  Ir,  de  la  roue  à  rochet  s  dans  laquelle  vient 
s'engager  le  cliquet  o. 


Beevet  n*  193^51,  en  date  du  lo  octobre  i888. 


A  M.  Le  Mes,  pour  un  mélangeur  à  farine  automatique 
et  mathématique,  système  Ch,  Le  Mée. 

(Extrait) 
PI.  III. 

La  présente  invention  a  pour  objet  un  nouveau  système  de 
mélangeur  à  farine,  mélangeant  automatiquement  et  suivant 
des  proportions  qu'on  fait  varier  selon  les  besoins  des  farines 
de  différentes  qualités,  de  telle  sorte  que,  ces  proportions 
une  fois  bien  déterminées,  le  mélange  se  fasse  d'une  façon 
mathématique. 

Fig.  1,  élévation  et  coupe  de  Tensemble  de  l'appareil 

Fig.  2 ,  plan  de  l'appareil. 

Fig.  3,  vue  de  l'appareil  du  côté  dés  hélices. 

Fig.  4  «  vue  de  l'appareil  du  côté  de  la  transmission. 

Fig.  6«  coupe  transversale  suivant  l'axe  du  râteau. 

Fig.  6 ,  coupe  transversale  de  la  trémie  à  fèves. 

Cet  appareil  se  compose  de  chambres  cylindriques  a,  dans 
chacune  desquelles  est  un  râteau  6  monté  librement  sur  un 
arbre  vertical  c.  Ce  râteau  h  montant  et  descendant  le  long 
dudit  arbre  alimente  les  distributeurs  destinés  à  amener  la 
farine  dans  la  vis.  Sous  chaque  chambre  a  est  un  distributeur 
formé  de  palettes  g  montées  sur  un  axe  et  recevant  le  mouve- 
ment d'un  engrenage  conique  h,  dont  le  petit  pignon  se  trouve 
calé  sur  un  arbre  horizontal  i. 

p',  fig.  3,  petite  pbque  fixée  à  charnière  devant  l'ouverture 
par  laquelle  le  distributeur  47  prend  la  farine  dans  la  chambre 
a;  cette  plaque,  mue  par  une  vis  à  écrou  e,  règle  le  débit  de 
chaque  râteau  à  volonté. 

Cette  disposition  permet  de  placer  deux  râteaux  sur  le 
même  distributeur  et  d'avoir  un  débit  différent  de  chacune 
des  chambres  à  râteau. 

A  l'une  des  extrémités  de  l'arbre  i  est  fixée  une  poulie  k 
qui  reçoit  son  mouvement  d'une  autre  poulie  k'  au  moyen 
d'une  courroie  de  transmission;  la  poulie  k'  fixée  sur  un  arbre 
horizontal  T  reçoit  directement  son  mouvement  par  une  ma- 
nivelle à  volant  pour  les  industries  où  il  n'y  aurait  pas  de 
moteur. 

A  chaque  évolution  du  distributeur  47»  ses  palettes  prennent 
dans  la  chambre  a  une  certaine  quantité  de  farine  qui  tombe 
dans  un  conduit  horizontal  ou  une  vis  sans  fin  /  la  porte  aux 
ensachoirs  m.  Au-dessus  des  ensachoirs  et  à  l'extrémité  de 
l'arbre  de  la  vis  sans  fin  /,  sont  fixées  deux  hélices  n  disposées 
pour  alimenter  les  ensachoirs  et  éviter  les  engoigements  de 
farine  dans  la  vis  /.  Le  mouvement  de  la  vis  /  est  obtenu  par 
deux  roues  dentées  o,p,  La  roue  0  fixée  sur  Tarbre  i  reçoit 
son  mouvement  par  la  poulie  k  et  le  communique  a  la  roue  p 
qui  le  transmet  à  la  vis  /. 

La  vitesse  du  mouvement  des  deux  poulies  k'  est  réglée  au 
moyen  d*un  tendeur  r  â  contrepoids;  l'extrémité  de  la  corde  s 
dudit  tendeur  aboutit  devant  les  ensachoirs  et  à  portée  de 
la  main  de  l'ouvrier;  de  cette  façon,  ce  dernier  peut  à  tout 
moment  et  suivant  les  besoins  régler  la  marche  de  la  ma- 
chine. 

t,  t',  fig.  3,  poulies  qui  reçoivent  et  transmettent  le  mou- 
vement à  l'engrenage  commandant  l'arbre  du  second  râ- 
teau. 

La  trémie  a,  fig.  6,  débite  la  farine  de  fèves  par  qnnntités 
voulues ,  au  moyen  de  petites  secousses  imprimées  à  l'aviget  v 
par  une  roue  à  taquet  x;  le  mouvement  de  cette  roue  x  est 
obtenu  par  une  courroie^  passant  sur  deux  povàlesz,  z\  dont 
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Tune  est  calée  sur  l*arbre  horizontal  T  et  Tautre  sur  l'axe  de 
la  roue  k  taquet  x. 

Bebvkt  n*  193728,  en  date  du  25  octobre  1888, 
A  M.  Kaiser,  pour  un  système  de  fours  de  cuisson. 

(ExtnH.) 

H.  m. 

Les  fdors  de  crnson  pour  boutangeries  ou  pâtisteriet  qui 
fovit  Tobjet  de  la  présente  invention  ont  été  knagrnésetoon»- 
binés  par  nous  de  façon  à  poirroir  étpe  ckanffé»  par  a'impGvte 
quel  combustible,  houille,  coke,  tourbe  ou  hàh,  etc.,  et  à 
être  facilement  iransp<M*tftMe8,  sur  cbairiotB ,  wagon»  ou  navires. 

Le  dessin  représente  mon  système  de  four  en  coupe  longi- 
tudinale, 6g.  1,  et  en  cmpe  triinsverssie,  fig.  a. 

Ce  système  de  four  comprend  esaentîeiiement  : 

1"  Un  foyer  A  que  i*on  cbotait  d'un  type  approprié  au  com- 
bustible dont  on  dispose; 

s"*  Des  tubes  en  fer  étiré  B  qui  reçoWent  les  gas  chauds 
produits  dans  le  foyer  et  passant  sous  la  sole  ea  carrearax  ré- 
fractaires  C,  les  conduisent  dans  un  camau  liorizontal  D 
Gooraïuniquant  par  les  conduits  verticaux  E*,  fi*  avec  un  second 
camau  horizontal  F; 

3**  Des  tubes  en  fer  étiré  G  qui  passent  sous  et  contre  le 
plafond  de  la  chambre  de  cuisson  et  servent  à  ramener  les 
gaz  chauds  à  la  cheminée  H, 

Tontes  les  parois  du  four  sont  formées  par  des  doubles  tàles 
dans  ou  ouxqudles  sont  assemblés  tes  foyers  À ,  les  tubes  B,  G, 
la  ch^ninée  H,  etc.  Des  fors  comiers  ou  en  T  1,  consolident 
lesdites  parois  partout  où  il  est  besoin,  et  les  parois  métal- 
liques creuses,  ainsi  formées,  sont  remplies  et  bourrées  de 
matières  mauvaises  conductrices  de  la  chaleur  telles,  par 
exemple,  que  la  farine  fossile  {fossU  meal)^  la  laine  de  scories 
et  autres. 

A  la  partie  supérieure  du  four  ou  en  tout  autre  endroit  ap- 
proprié est  disposé  un  réservoir  K  servant  à  fournir  de  Teau 
chaude  pour  irà  besoins  de  la  boulangerie  ou  pâtisserie. 

Je  me  réserve  de  foire  avancer  le  foyer  en  dehors  du  four 
et  de  Tentourer  des  accessoires  usueb  des  cuisinières  domes- 
tiques de  façon  à  obtenir  la  combinaison  d'une  cuisinière  or- 
dinaire avec  un  four  de  cuisson  chauffé  par  les  gas  émanés  du 
foyer  de  lacfite  cuisinière. 

Le  système  de  four  que  nous  venons  de  décrire  est  d*nne 
grande  légèreté  et  il  suffît  de  le  monter  sur  un  chariot  ou  de 
le  placer  sur  un  wagon  00  un  bateau  quelconque  pour  le 
transporter  sans  aucune  peine  ni  danger.  Oes  fours  sont  extrô* 
niement  économiques  par  suite  : 

1"  De  la  foculté  qu'ils  donnent  d'employer  n'importe  quel 
genre  de  combustible; 

1*  De  Tutiiisatioii  et  la  distribution  judicieuses  de  la  cha- 
leur fournie  au  moyen  des  tuyaux  en  fer  (ov  en  cuivre)  «t 
Ms  carnaux. 


Brevet  n*  19^345,  en  date  du  37  novembre  1888, 

À  MM*  Dambmval,  pew  ium  hwcbe  de  four  perfec- 
tionnée* 

(Extrait.) 
W.  IV. 

Celte  bouche  de  foiu- perfectioimée  eitcaraelériiée  par  les 
points  principaux  suivants  : 

I*  Disposition  de  sa  porte  à  gakts  et  à  enatPepoiis; 


3"^  Disposition  de  regards  pour  ràiapèetion  de  la  CQtsson 
sans  évacuation  ponîbie  de  buée; 

df*  Disposition  de  son  corps  «k  knlirni  ansceptîUe  de  re- 
cevoir un  bec  de  gas  on  «ne  lampe  à  pétrole  ponr  l'éckirage 
du  four; 

4*  Disposition  de  cadrans  îndleafteurs  ée  renfoumeraent; 

5**  DisposRiott  d'ensemble  réunissant  toiibes  ceUe»  qui  pré- 
cèdent et  constituant  une  nonvelte  boocbc  4e-  foor. 

Ces  différenèes  parties  amosî  qne  les  datai!»  de  oenstmclnn 
afférents  k  chacune  d'eUes  sont  donnés  snr  le  dessin  qaà  re* 
présente  Tenaambie  de  notre  boache  de  fonr  perfectionnée. 

Fig.  I4  vue  de  face  deiia  nouvielle  bouefae  de  four. 

Fig.  a,  section  horizontale  suivant  1-2,  6g.  1. 

Fig.  3,  section  tnosversale  de  la  porte  suivant  3-4* 

Fig.  4  «  section  tinnswumaie  du  conÉrepoâds  ée  odle-ci  sui- 
vant 5-6. 

Fig.  5 ,  section  transversale  du.  covps  de  lanterne  avec  éclai- 
rage au  gas  sQÎvant  7-81. 

Fig.  6,  section  transversale  éa  aaème  corps  de  lanterne 
avec  éclairage  au  pétreie» 

La  porte  P  de  celle  nowveUe  bouche  de  four  est  pourvue 
degaietsaqui  rocdent  sur  le  champ  des  platines  c,rapportéei 
sur  la  plaque  de  devanture  À  et  sons  lesquelles  les  rives  delà 
porte  sont  emprisonnées. 

Ces  galets  facilitent  le  mouiremeat  ascensionnel  ée  la  porte, 
mouvement  qui  s'obtient  à  Taide  de  la  poignée  p,  qu'une 
chaîne  C  relie  an  contrepoids  B  en  passant  pw  les  pouties  de 
renvoi  6 ,  b'  convenablenKnt  disposées. 

Le  contrepoids  B  est  aussi  pourvu  de  galets  d,  fodlitant 
son  mouvenïent  et  retenu  par  des  coulisses  mi  htc;  Û  est  logé 
dans  un  logecoent  de  la  devanture  et  son  poids  équilibre 
celui  de  la  porte  P  qui,  ainsi  établie,  fonctionne  avec  la  plus 
grande  douceur  et  sans  cpt'auoun  ofgane  de  nmnœuvre  en 
saiHie  gène  la  manutention. 

Sur  la  porte  P  se  trouve  un  regard  vitré  R  formé  d*une 
feuille  de  mica  ou  d*unc  glace  permettant  de  suivre  la  cuisson 
sans  avoir  a  soulever  la  porte,  c'est-à-dire  sans  échappement 
possible  de  k  bc^  qu'H  eonvîent  de  conserver  en  grsnde 
quantité  dans  le  four.  Un  foux  regard  B^  est  (Msposé  synaétri- 
quement. 

Le  corps  de  lanterne  est  placé  du  cdté  opposé  an  oontre- 
poids  B;  il  se  compose  d'une  boète  en  fonte  D  fixée  sur  k 
face  postérieure  ée  k  devanture  A ,  kqnelle  possède  une  ou- 
verture correspondante  fermée  par  une  porte  q  à  registre  et 
targette. 

Au  fond  du  oorps  D  se  trouve  one  ouverture o  qu'on  ferme, 
lorsque  le  fonr  est  au  sepos,  à  l'aide  d'nn  tampon  t,  fig.  a* 
dont  la  poignée-bntoir  e  à  ckarniève  s'endencbe  dans  une 
encoche  ad  hoc  pour  le  maintenir  en  position. 

Au  sommet  du  corps  D  se  trouve  un  tuyau  T  qui  débouche 
en  T,  aurk  devanture  A  et  deeit  k  mission  est  d'évacué  les 
fHToduitÉ  de  k  combustion  quel  que  soit  le  mode  d'éckirage, 
au  gaz  ou  au  parole,  qu'on  peut  employer  indififêreoment 
avec  ce  dispositif  de  corps  de  lanterne,  tine  fois  le  tampon  t 
enlevé. 

Pour  l'éciaimge  au  gaz,  on  glisse  dans  k  knteme,  sur  les 
rebords  r,  r*  une  tabktle/ servant  d^appui  à  un  porte-mtca  M, 
fig.  5,  comportant  un  tonmîquet  destiné  à  appuyer  le  contre- 
châssis  sur  le  châssk.  Le  beedegaz,  d*nn  système  quelconque 
prend  pkce  sur  le  porte-mica,  k  flamme  est  alimentée  d^sât 
au  moyen  des  trous  h  pratiqués  dans  k  tablette  et  dans  k 
porte-mica  et  les  produits  de  k  combustion  s'échappent  par 
le  tuyau  T,  T. 
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Le  bec  ie  gu  eiapioyé  pour  iédainge  est,  de  préférence, 
le  bec-veilieuse  que  nous  montons  sur  une  équerre  et  qui  peut 
èlre  livré  tout  r^é  avec  la  bouche  du  four. 

Pour  rédairage  au  pétrole,  il  est  fait  usage  d*une  lampe 
spéciale  L,  6g.  6,  comportant  un  réservoir,  un  porte-mèche 
et  un  réflecteur  F;  cette  kmpe  est  renfermée  dtns  une  boite 
isolctrice  en  fer-Uanc  G  qu'on  glisse  dans  le  corps  de  la  lan- 
terne et  qui  reçoit  un  châssis  porte-verre  V  et  un  contre- 
châssis.  La  boite  porte-lampe  est  percée  de  trous  pour  alimenter 
la  flamme  dont  les  produits  de  la  combustion  s*échappent  par 
le  tuyau  T,  T, 

Il  ett  à  remarqner  qae  dMis  un  cas  conune  dans  Taotre,  le 
porte-mica  ou  porte-verre  obture  rouverture  o  du  corps  de  la 
lanterne  dont  Textrémité  opposée  à  la  porte  q  est  inclinée  de 
telle  sorte  que  les  rayons  lumineux  soient  dirigés  dans  toutes 
les  parties  du  four.  D  autre  part,  le  tuyau  T,  T  est  muni  d'un 
registre  g  qui  permet  de  régler  le  courant  d*air  h  volonté,  le- 
quel courant  est  destiné  à  alimenter  la  lampe  L  et  à  Tempècher 
de  trop  s'échaufl'er. 

Enfln,  sur  la  devanture  il  se  trouvent  deux  cadrans  m,n, 
mobiles  sur  leurs  axes  respectifs  et  entre  lesquels  se  trouve 
une  alguiUe  fixe  a.  Ces  cadrans  sont  gradués  Tun  en  heures, 
Tautre  en  minutes,  et  servent  à  indiquer  le  moment  précis  de 
Tenfournement;  il  sufiit  pour  cela  d'amener  à  la  main  la  gra- 
duation voulue  de  ces  cadrans  en  regard  de  Taiguille  fixe  u. 
Ces  deux  cadrans  peuvent  être  remplacés  par  un  seul,  fixe  et 
gradué  à  la  façon  ordinaire  et  sur  lequel  on  ferait  cheminer, 
à  la  main ,  deux  aiguilles  mobiles ,  Tune  pour  les  heures ,  l'autre 
pour  les  minutes. 

Telle  est  notre  nouvdle  bouche  de  four  que  nous  nous  ré- 
servons d'établir  en  toutes  grandeurs  ainsi  (pie  de  faire  varier 
la  proportion  qui  existe  entre  chacune  des  parties  consti- 
tutives. 


Baevbt  n*  173607,  en  date  du  1 8  janvier  i886, 

A  Af.  Bavdu,  pour  un  nouveau  système  de  four  de  6ou- 
langerie» 

Additions  en  date  des  ô  janvier,  la  mars,  17  et  29  mai 
1888,  publiées  tome  LVIU. 


BaiVET  n*  184762,  en  date  du  12  juillet  1887, 

A  MM.  Kaiser  et  Uijldert,  pour  un  nouveau  four  à 
cuisson  continue. 

Addition  en  date  du  ao  juillet  1888,  publiée  tome  LKll,  à 
M,  Kaiser, 


Bekvbt  n*  187323,  en  date  du  26  novembre  1887, 
A  MM.  BouvKT  et  David,  pour  une  botte  mécanique  à 
pétrir  te  levain. 

Addition  en  date  du  i4  novembre  1888. 


Bbbvbt  n*  188028,  en  date  du  13  janvier  1888, 
A  M^  veuve  Mono,  pour  une  machine  à  couper  les 
nottilUs  et  les  vermicelles. 


BUTBT  n*  1883lt,  en. date  da  a5  janvier  1886, 

A  MM.  Lebùh  et  C,  pour  des  perfeelionnements  aux 
fours  de  boulangerie  chauffés  au  coke. 


Brbtbt  n*  188664,  en  date  da  10  février  1888, 
A  M"^  PiAMD^  pour  des  gaufrettes  parisiennes» 


Brevet  n*  188786,  en  date  du  17  février  1888, 
A  M.  KuBALA,  pour  un  four  annulaire  universel  pour 
cuire  des  pains  et  pâtisseries  de  toutes  sortes^ 

Brevet  n*  188794 ,  en  date  du  17  février  t968, 

A  MM.  Onillon  et  Contant,  pour  un  système  de  four 
perfectionné  dit  Simplex. 


Brevet  n*  188795,  en  date  du  17  février  1888, 
A  MM.  Onillon  et  Contant,  pour  de  nouveaux  procédés 
de  fabrication  d'un  pain  condensé  dit  le  Cosmos. 


Brevet  n*  189461,  en  date  da  19  mars  1888, 
A  M.  Vassivièbe,  pour  un  système  de  foyer  à  la  houille 
appliqué  au  chauffage  des  fours  à  cuire  le  pain. 

Brevet  n*  189512 ,  en  date  du  22  mars  1888, 
A  M.  BiABAUD,  pour  une  nouvelle  bouche  de  four  pour 
boulangers,  pâtissiers,  etc. 


Brevet  n*  190098,  en  date  du  19  avril  1888, 
A  MM.  Reif  et  Kloss,  pour  des  perfectionnements  aux 
fours  de  boulanger,  permettant  de  tirer  partie  de  la  vapeur 
d'eau  et  de  la  chaleur  que  le  four  engendre. 


Brevet  n*  190568,  en  date  du  12  mai  .1888, 
A  M.  James,  pour  un  pétrin  mécanique  pouvant  aussi 
être  appliqué  comme  malaxeur. 


Brevet  n*  191053,  en  date  du  6  juin  1888, 
A  M.  Kjellbebg,  pour  un  dispositif  pour  assurer  la  pro^ 
prêté  dans  la  préparation  des  substances  alimentaires. 


Brevet  n*  191328,  en  date  du  19  jain  1888, 
A  M.  ScKADÉ,  pour  un  nouveau  genre  de  pain  ferrugi- 
neux. 

Bretet  n*  192217,  en  date  du  3  août  1888 , 
A  MM.  H0LLENTHÔNEB  et  WiESENBACHEB ,  pour  un  sys-^ 
ième  de  pavage  pour  les  soles  de  fours. 
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Brbvbt  n*  103416,  en  date  du  16  août  1888. 
A  M.  LoTz»  pour  un  système  de  four  mixte  perfectionné, 
appareil  de  chauffage  au  charbon  à  foyer  réfraciaire,  s'ad- 
optant  aux  fours  de  tous  genres. 


Brevet  n*  193590,  eu  date  du  aS  août  18S8, 

A  M.  SoMPAiBAC,  pour  une  grille  à  pétrir  pour  la  bou-^ 
langerie. 

Breyet  a*  195131k,  en  date  du  36  septembre  1888, 
A  M.  Mabiotte,  pour  un  nouveau  système  de  four  pour 
pâtissiers,  boulangers,  etc. 


BwvKT  n*  194007,  en  date  do  17  nareiiibre  1888, 
A  M,  BoDBDiN,  pour  un  pain  spécial  dénommé  pain  de 
Soya ,  pour  diabétiques. 

Bsjsfwt  n*  194460,  en  date  da  4  décembre  1888, 
A  M.  Moouifs,  pour  un  nouveau  genre  de  biscuit  de 
pain. 

Baetbt  n*  194577,  en  date  du  7  décembre  1888, 
A  M.  Comte,  pour  un  appareil  destiné  à  décomper  et  à 
divuer  la  pâte  travaillée,  pâte  servant  à  la  fabrication  des 
pains  ordinaires  dans  la  boulangerie  et  des  petits  pains  ou 
pains  de  luxe  dans  la  pâtisserie. 
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du  36  novembre  1887,  k  MM.  Bouvbt  et  David 9 

188028.  Machine  à  couper  les  nouilles  et  les  vermicelles. — Bre- 
vet, en  date  du  13  janvier  1888,  à  M**  veuve  MoRO..      9 

188352.  Perfectionnements  aux  fours  de  boulangerie  chauffés  au 
coke.  —  Brevet,  en  date  du  35  janvier  1888,  à 
MM.  Lebow  et  €*• 9 

188664.  Gaufrettes  parisiennes.  —  Brevet,  en  date  du  10  février 

1888,  à  M^  PlARD 9 

188786.  Four  annulaire  universel.  —  Brevet,  en  date  du  17  fé- 
vrier 1888,  à  M.  KUBALA 9 

1 88794.  Four  de  boulangerie  dit  le  simpUx,  —  Brevet,  en  date 

du  17  février  1888,  à  MM.  Onillon  et  CoirrAiiT 9 

188705.  Procédés  de  febrication  d*un  pain  condensé  dit  le  cosmos. 
— Brevet,  en  date  du  17  février  1888,  à  MM.  Onillon 
et  CoîiTAirr 9 

180376.  Pétrin  mécanique.  —  Brevet,  en  date  du  i5  mars  1888, 

à  M.  Sbgui-Bareuts 1 

180461.  Foyer  à  la  houille  appliqué  au  chauffage  des  fours  à  cuire 
le  pain.  —  Brevet,  en  date  du  19  mars  1888 ,  à  M.  Vas- 
SIVlillB 9 

180519.  Bouche  de  four  pour  boulangers,  pâtissiers,  etc.  —  Bre- 
vet, en  date  du  33  mars  1888,  à  M.  Bubaud 9 

100008.  PerfeHionnements  aux  fours  de  boulanger. —  Brevet,  en 

date  du  19  avril  1888,  à  MM.  Reip  et  Kloss 9 

100568.  Pétrin  mécanique.  — Brevet,  en  date  du  13  mai  1888,  à 

M.  Jamxs 9 

100577.  Appareil  à  foyer  mobile  pour  le  chauffage  des  fours.  — 

Brevet,  en  date  du  là  mai  1888 ,  à  M.  Moussbau 3 

100578.  Chauffage  écononuque  des  fours  de  boulangerie,  etc. 

—  Brevet,  en  date  du  i4  mai  1888,  à  M.  Perret.  . .      3 

100718.  Perfectionnements  aux  fours.  —  Brevet,  en  date  du 

33  mai  1888,  à  M.  Baker 4 

100733.  Pétrin  mécanique.  —  Brevet,  en  date  du  33  mai  1888, 

à  MM.  Halot  et  €*•  et  de  Posch 5 

101053.  Dispositif  pour  assurer  la  propreté  dans  la  préparation 
des  substances  alimentaires.  —  Brevet,  en  date  du 
6  juin  1888,  à  M.  Kjellbebg 9 


Pagui. 
101170.  Four  à  cuir  le  pain  et  à  rôtir.  —  Brevet,  en  date  du 

] 5  juin  1888,  à  M.  Vassivièrk 6 

101 328.  Pain  ferrugineux.  —  Brevet,  en  date  du  19  juin  1888,  à 

M.  SCKAD^ 9 

102088.  Machine  à  monder  les  semoules,  etc.  —  Brevet,  en 

date  du  38  juillet  1888,  à  MM.  Seck 6 

102217.  Pavage  pour  les  soles  de  fours.  —  Brevet,  en  date  du 

3  août  1888,  à  M.  HoLLBiiTHôifBR  et  Wibsbnbachbr.      9 

102416.  Four  mixte.  —  Brevet,  en  date  du   16  août  1888,  à 

M.  Ldtz 10 

102500.  Grille  à  pétrir  pour  la  boulangerie.  —  Brevet,  en  date 

du  35  août  1888,  à  M.  Sompairac 10 

103124.  Four  pour  pâtissiers,  boulangers,  etc.  —  Brevet,  en 

date  du  36  septembre  1888,  à  M.  Mariottb 10 

103451.  Mélangeur  à  farine.  —  Brevet,  en  date  du  10  octobre 

1888,  à  M.  Le  MÉe 7 

103728.  FoUrs  de  cuisson.  —  Brevet ,  en  date  du  3$  octobre  1888 , 

à  M.  Kaiser 8 

104067.  Pain  spécial  pour  diabétiques.  —  Brevet,  en  date  du 

17  novembre  1888,  à  M.  Boubdin 10 

104345.  Bouche  de  four.  —  Brevet,  en  date  du  37  novembre 

1888,  à  MM.  Damerval 8 

19'i466.  Biscuit  de  pain. —  Brevet,  en  date  du  4  décembre  1888, 

à  M.  Mouline 10 

104577.  Appareil  destiné  à  diviser  la  pâte  travaillée,  etc.  —  Bre- 
vet, en  date  du  7  décembre  1888,  à  M.  GoifTE 10 

Ordre  iUphabétùpie  des  inventeurs, 

Baeer.  Perfectionnements  aux  fours v....v 4 

Bareuys  (Segui-).  Voir  Segui-Bareays, 

Baudd.  Four  de  boulangerie 9 

BiADAUD.  Bouches  de  fours  pour  boulangers,  pâtissiers,  etc.  . . .  9 

BouRDirr.  Pain  spécial  pour  diabétiques lo 

Bouvet  et  David.  Boîte  mécanique  à  pétrir  le  levain 9 

Comte.  Appareil  destiné  à  diviser  la  pâte  travaillée,  etc 10 

Co?(TANT  et  O.MLLON.  Voir  Onillon  et  Contant. 

Damerval.  Bouche  de  four 8 

David  et  Bouvet.  Voir  Bouvet  et  David. 

Halot  et  C^  et  de  Posgh.  Pétrin  mécanique 5 

Hollenthôner  et  Wiesenbachbr.  Pavage  pour  les  soles  de  fours.      9 

James.  Pétrin  mécanique 9 

Kaiser  et  Uuldert.  Four  à  cuisson  continue 9 
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Kaisbb.  Fours  de  caisson 8 

Kjbllbb no.  Dispositif  pour  assurer  la  propreté  dans  la  préparation 

des  substances  alimentaires 9 

Kloss  et  Rbip.  Voir  Reifei  Kloss. 

KuBALA.  Four  annulaire  universel • .  9 

Lebon  et  C*.  Perfectionnements  aui  fours  de  boulangerie  chauf- 
fés au  coke 9 

Lb  Mis.  Mélangeur  à  farine 7 

LuTZ.  Four  mixte. 10 

Mariottb.  Four  pour  pâtissiers ,  boulangers ,  etc 10 

Mono  (Dame).  Machine  à  couper  les  nouilles  et  les  vermicelles.  9 

MOULUIB.  Biscuit  de  pain 10 

M0U8SBAU.  Appareil  à  foyer  mobile  pour  le  chauffage  des  fours. .  •  3 

0?(iLL0ii  et  COHTANT.  Four  de  boulangerie  dit  le  simpkx 9 

OiiLLOX  et  CoiiTA!«T.  Procédé  de  fabrication  d*un  pain  condensé 

dit  It  cosmos 9 


—  BOULANGERIE. 

PBr.BBT.  Chauffiige  économique  des  fours  de  boulangers,  etc. 

PiARD  (Dame).  Gaufrettes  parisiennes 

PoscH  (  Db)  et  Halot  et  C^*.  Voir  Haht  et  G**  et  de  Posek, 


Rbif  et  Kloss.  Perfectionnements  aux  fours  de  boulanger. 


Skadb.  Pain  ferrugineux 

Sbgk.  Machine  à  monder  les  semoules,  etc 

Sbgci-Baheuys.  Pétrin  mécanique 

SoyPAïAAC.  Grille  à  pétrir  pour  la  boulangerie.. 

Uuldbbt  et  Kaisbb.  Voir  KaUer  el  Uijldert, 


VASSivièiti.  Foyer  à  la  houille  appliqué  au  chauflage  des  fours  à 

cuire  le  pain 

VASStTiàBB.  Four  à  cuir  le  pain  et  à  r6tir 

WiBSBXBAcnEB  et  Hollbuthôubii.  Voir  UoUaUkôner  et  fFiesen- 
hacker. 


1    - 
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Imprimé  et  vendu  à  TImprimbeib  nationale,  à  Paris,  rue  Vieîlle-du-Tempie ,  87. 

(du  texte. 4o  cent,  la  feuille  in-4^. 

t   des  figures ho  cent,  la  planche  in-(*. 
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FOURS,  PAPMIQUE,  PAR  M.  PERRET. 
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DESCRIPTION  DES  MACHINES  ET  PROCÉDÉS 


POUR   LESQUELS 


DES  BREVETS  D'INVENTION  ONT  ÉTÉ  PRIS 


sous  LE  RÉGIME  DE  LA  LOI  DD  5  JUILLET  184&. 


Ahhks  1888. 


Tome  LXVI. 


MINES  ET  METALLURGIE. 


1.  EXPLOITATION  DES  MINES  ET  MINIÈRES. 


Brevet  n*  171976 ,  en  date  du  3i  octobre  i885 , 
A  M.  Stànlef,  poar  un  noavel  appareil  à  forer. 

Ce  qui  suit  est  une  a' addition  en  date  du  ai  novembre  1888. 

PLL 

Les  perfectioonements,  objet  de  cette  addition,  consistent 
principalement  dans  1  application ,  à  chaque  appareil  perfo- 
rateur oa  alésoir,  de  dispositions  spéciales  : 

1*  Pour  faire  mouvoir  ie  cadre  et  le  mécanisme  moteur, 
tandis  que  Tarbre  fileté  central  reste  stationnaire  avec  ses 
bras,  burins  ou  lames; 

2*  Pour  faire  avancer  et  recaler  larbre  fileté  avec  ses  bras 
et  lames ,  sans  les  tourner  et  sans  que  le  cadre  et  le  méca- 
nisme motem*  changent  de  position  ; 

3*  Pour  faire  avancer  Tarbre  fiieté  effectuant  avec  ses  bras 
et  kmes  un  mooveoient  rotatoire,  tandis  que  le  cadre  et  le 
mécanisme  moteur  ne  se  déplacent  pas. 

Pour  mettre  les  nouveaux  perfectionnements  en  pratique , 
je  me  sers  d*une  roue  dentée  dont  la  bosse  est  munie  d*un 
pas  de  vis  de  manière  que  la  roue  puisse  agir  sur  Tarbre  fileté, 
ou  je  munis  la  roue  d*une  ix^te  filetée  mobile  qui  travaille 
sur  Tarbre  également  fiieté.  La  roue  et  la  boite  portent  contre 
les  montants  du  cadre  et  sont  maintenues  en  position  de  ma- 
nière que  pendant  leur  rotation  (le  cadre  et  le  mécanisme 
moteur  restant  stationnaires  ou  fixés  dans  la  galerie) ,  Tarbre 
avance  et  recale  avec  les  bras  et  les  lames  sans  tourner,  ou ,  si 
i  arbre  reste  stationnaire  ou  fixé  dans  le  tunnel  ou  grolie  avec 
les  bras  et  les  lames ,  le  cadre  et  le  mécanisme  moteur  avan- 
cent on  recalent  selon  la  direction  donnée  au  mouvement 
rotatoire  de  la  roue  et  de  sa  boite. 

La  roue  dentée,  dont  la  boite  filetée  travaille  sur  le  pas  de 
vis  de  larbre  principal,  ainsi  qu*U  a  été  dit  plus  haut,  est  ac- 
tionnée par  une  roue  intermédiaire,  ou  directement  par  une 
autre  roue  dentée  qui,  montée  sur  Tarbre  coudé,  peut  être 
enclenchée  ou  déclenchée  à  volonté;  cette  disposition  peut 
cependant  être  remplacée  par  toute  autre  combinaison  équi- 
valente produisant  le  même  résultat* 

J'emploie  aussi  des  dispositions  appropriées  pour  fixer  la 
roue  dentée  avec  sa  bosse  ou  boite  filetée,  de  manière  à  la 
maintenir  immobile  pendant  le  fonctionnement  du  mécanisme 
coupeur,  de  Tarbre  fileté  et  de  ses  bras  el  lames.  L*hérissoo 
qui,  monté  sur  Tarbre  coudé,  engrène  avec  la  roue  dentée 
Mir  larbre  fileté,  est  en  même  temps  déclenché,  ce  qui  peut 
être  iait  soit  en  le  saisissant  avec  la  main  et  le  faisant  glisser 
«or  Tarbre  coudé,  soit  en  employant  un  mécanisme  quel- 

Brevets.  —  1888.  —  Tome  LWI  (uouv.  série). 


conque  produisant  le  même  effet;  alors ,  pendant  que  la  roue 
dentée,  avec  sa  bosse  ou  boite  filetée,  est  maintenue  inmio- 
bile,  Tarbre  fileté  avance  ou  recule  avec  ses  bras  ou  lames 
selon  la  direction  dans  laquelle  on  le  lait  tourner  sous  Taction 
du  mécanisme  coupeur  que  fait  mouvoir  Tarbre  coudé ,  comme 
il  a  été  expliqué  au  brevet. 

Pour  empêcher  Tarbre  fileté  d  avancer  ou  de  reculer  plus 
qu*il  n*est  nécessaire,  j^emploie  une  disposition  appropriée 
qui ,  lorsque  le  travail  de  larbre  fileté  a  atteint  un  point  dé- 
terminé, ferme  le  robinet  par  lequel  le  fluide  moteur  (air 
comprimé,  etc.)  est  fourni  aux  cylindres. 

Quelquefois  je  remplace  la  roue  dentée  filetée  par  un  écrou 
ou  un  coussinet  divisé,  également  fileté,  qœ  je  monte  dans  un 
cadre  spécial  disposé  de  manière  à  pouvoir  être  ûxé  soit  laté- 
ralement, soit  en  haut  ou  en  bas  dans  le  tunnel  à  percer,  au 
moyen  de  crampons  ajustables  à  charnières  où  de  chevilles 
filetées.  Cette  disposition  convient  surtout  pour  les  appareils 
à  aléser  qu'on  veut  pousser  en  avant  pendant  le  travail  du 
mécanisme  coupeur. 

Fig.  1 ,  élévation  latérale  d*un  appareil  alésoir  ou  perfora- 
teur  établi  d'après  mon  système  perfectionné  et  fixé  dans  le 
tunnel  pendant  le  percement. 

Fig.  a ,  même  appareil  en  coupe  et  en  élévation  poslé- 
rieare. 

Fig.  3  à  5,  différentes  parties  de  Tappareil. 

Fig.  6 ,  élévation  latérale  d*un  appareil  alésoir  ou  perfora- 
teur poussé  en  avant  pendant  Topération  du  percement  ;  cette 
figure  montre  les  modifications  nécessaires  pour  lapplication 
de  mon  système  perfectionné. 

Fig.  7,  plan. 

Fig.  8,  deuxième  élévation  latérale. 

Fig.  9  et  10,  élévation  postérieure  et  élévation  latérale  du 
cadre  spécial,  muni  de  crampons  ajustables  à  charnières. 

Fig.  1 1  et  la ,  vues  analogues  à  celles  représentées  fig.  9  et  10 
avec  cette  seule  différence  que  les  crampons  sont  ici  rem- 
placés par  des  chevilles  filetées. 

a,  fig.  1  et  3,  roue  dentée,  fig.  5,  vue  de  face,  muniq  dune 
bosse  filetée  b  qui  travaille  sur  le  pas  de  vis  de  Tarbre  cen- 
tral c.  Cette  roue  (que  j'appelle  la  roue  motrice  pour  éviter 
toute  confusion)  est  maintenue  en  position  sur  le  cadre  d  de 
lappareil par  une  plaque  e,  des  boulons  et  des  écrous/. 

g,  roue  dentée  qui,  montée  sur  Tarbre  coudé  D,  coomm- 
nique  avec  la  roue  motrice  a  au  moyen  d'une  roue  intermé- 
diaire I. 

j,  fourche  qui,  lorsqu'on  actionne  la  poignée  k,  permet 
d'enclencher  ou  de  déclencher  la  roue  dentée  g  à  volonté. 
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l,  goupille  qui ,  introduite  au  moment  voulu  dans  une  ou- 
verture de  la  roue  i  et  dans  le  cadre  d,  empêche  la  roue  mo- 
trice a  de  tourner  pendant  le  fonctionnement  du  mécanisme 
coupeur  et  de  Tarbre  fileté  c,  portant  les  bras  m  et  les  lames  n, 
disposition  qai  peut  être  remplacée  par  toute  autre  combi- 
naison équivalente. 

L*arbre  ûleté  c,  avec  ses  bras  et  lames,  est  actionné  par 
larbre coudé  D  de  Tappareil  au  moyen  d'un  pignon  J monté 
sur  ledit  arbre,  d'une  roue  J'  et  d'un  deuxième  pignon  J* 
montés  sur  un  deuxième  arbre,  et  d'un  hérisson  D'  sur  l'arbre 
fileté  c, 

0,  robinet  qm ,  appUqne  an  tnbe  almienlrar  p,  peimcA  crno* 
vrir  ou  de  fermer  à  volonté  le  passage  du  fluide  moteur  (air 
comprimé  ou  autre)  destiné  aux  cylindres  r. 

Pour  arrêter  l'alimentation  du  fluide  moteur  à  un  point  déter- 
miné du  travail  de  l'arbre  fileté  c,  j'emploie  une  tige  q  assem- 
blée avec  un  coude  o'  sur  la  clef  du  robinet  o  et  avec  un 
levier  «  qui  se  meut  snr  un  centre  t  fixé  à  la  plaque  ê,  fig.  i , 
ou  k  une  autre  partie  ai^>ropriée  du  cadre  d. 

Sur  l'extrémité  libre  du  levier  s  agit  un  coileC  u'  de  l'arbre 
fileté  c  lorsque  rentrén^té  postérieure  de  celui-ci  est  mmsiée 
on  arrivée  jusqu'à  ou  près  de  la  partie  postérieure  du  cadre  d 
et  occupe  la  position  montrée  par  les  lignes  pointillées,  fer* 
mant  alors  le  robinet  o  et  arrêtant  l'appareil. 

Un  efibt  anadogne  est  obtenu  lorsque  le  cadre  d ,  en  avanoani , 
arrive  à  ou  près  de  k  partie  postérieure  des  bras  m,  par  l'en- 
tremise d'une  tige  v  qui  est  jointe  an  levier  #  et  a  son  estré- 
mité  libre  disposée  de  manière  à  pouvoir  être  aetioimée  en  w 
par  la  partie  postérieure  des  bras  m. 

Lorsqu'on  veot  £ûre  fonetionner  le  moteur  après  que  le 
collet  b'  on  les  bras  maiiront  avancé  la  tigef  de  manière  à 
fermer  le  robinet  o,  on  détache  la  tige  7  de  la  saillie  0'  jus* 
qu'à  ee  que  le  cadre  ou  les  bras  soient  avancés  suffisamment 
pour  permettre  d'accoupler  la  tige  de  nouveau  sans  fermer  le 
robinet  o. 

X,  bras  qui  forment  un  joint  ou  arrêt  hornontai  (rqiré> 
senlé'fig.  1  et,  en  pian  détaché,  fig.  4)  joint  à  la  calotte  a  à 
la  partie  postérieure  du  c<41et  vf  sur  l'extrémité  postérieure 
de  l'arbre  c,  et  s'appliquant  aux  deux  cAtés  de  la  galerie  de 
manière  à  empêcher  l'arbre  e  de  reculer  pendant  que  le  cadre 
d  de  l'appareil,  porté  par  les  roues  y,  est  mis  en  position 
pour  pouvoir  être  fixé  et  prêt  à  faire  une  nouvelle  coupe. 

Les  bras  x,  combinés  avec  les  bras  m  qui  sont  placés  par 
le  travail  dans  la  galerie,  permettent  de  consolider  le  cadre 
et  de  le  maintenir  droit  lorsqu'il  avance  après  chaque  coupe. 

Une  fois  le  cadre  fixé  et  la  coupe  commencée,  on  place  le 
calotte  B  et  les  bras  x  d'un  seid  côté.  Il  va  sans  dire  que  le 
même  résultat  peut  être  obtenu  par  d'autres  moyens  comme, 
par  exemple,  en  employant  un  étai  en  boîs  fixé  en  haut  et 
en  bas  dans  la  galerie  derrière  l'arbre  e. 

Le  pignon  J,  surTarbre  coudé  D,  travaille  dans  le  méca- 
nisme coupeur  composé  des  roues  J',  J*,  D*;  un  boulon  o\  à 
charnière,  l'empêche  de  se  déplacer  pendant  le  fonctionne- 
ment du  moteur. 

Le  nouvel  appareil  fonctionne  de  la  manière  suivante  : 

Lorsqu'on  veut  faire  avancer  le  cadre  et  les  organes  moteurs 
pendant  que  raii)re  fileté  c  reste  stationnaire  dans  la  galerie 
on  dégage  le  pignon  J  de  la  roue  /  et  l'on  engage  la  roue 
dentée  g  avec  la  roue  intermédiaire  1  après  avoir  préalable- 
ment retiré  de  celte-ci  la  goupille  d^errèt  /.  Les  extrémités  des 
bras  X  sont  fixées  dans  les  côtés  de  la  galerie,  le  cadre  est 
dégagé  snr  les  côtés  et  en  haut  en  dévissant  respectivement  les 
goupilles  filetées  j?  et  z,  et  le  moteur  est  mis  en  mouvement. 
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La  roue  motrice  a  commence  alors  à  tourner  sur  l'arbre 
fileté  c  et  avance  le  long  de  l'arbre,  entraînant  le  cadre  et  les 
organes  moteurs  autant  qu'il  est  nécessaire  vers  la  partie  pos- 
térieure des  bras  coupeurs,  tandis  que  les  bras  x  empêchent 
l'arbre  et  les  bras  coupeurs  de  reculer  dans  la  galerie.  Le 
cadre  pent  alors  être  fixé  dans  la  galerie  pour  être  prêt  à  une 
nouvelle  coupe. 

Pour  faire  avancer  ou  reculer,  sans  tourner,  l'arbre  fileté  c 
et  le  bras  m,  le  oadre  d  est  fixé  dans  la  galerie  au  moyen  des 
goupilles  filetées  x'  et  z,  on  retire  l'arrêt  formé  par  les  bras  x 
et  l'on  met  le  moteur  en  mouvement.  La  roue  motrice  a 
eooHsenee  ators  à  Tovmer,  ce  fjon  wsm  aivaneer  on  vecnler 
l'arbre  et  les  bras  selon  la  direction  donnée  au  mouvement 
de  la  roue. 

Lorsqu'on  veut  faire  avancer  et  tourner  simultanément 
l'arbre  fileté  c  et  les  bras  m  pour  efiectuer  une  coupe  on  fixe 
le  cadre  d  dans  la  galerie,  conmie  il  a  été  dit  plus  haut,  et,  en 
actionnant  la  fourche  j\  on  dégage  la  roue  ^  de  la  roue  1  de 
manière  à  fixer  la  roue  motrice  à.  Le  pignon  /  est  engrené 
avec  la  roue  J'  et  le  moteur  est  mis  en  mouvement;  l'arbre  c 
conmience  alors  à  tourner  avec  les  bras  m  et  les  lames  n;  or, 
en  travaillant  dans  la  bosse  filetée  b  de  la  roae  motrioe  a,  il 
avance  graduellement. 

Pour  ré^er  la  vitesse  du  mouvement  en  avant  de  l'arbre  c 
brsqne  les  lames  rencontrent  des  pierres  on  autres  matières 
très  dures,  on  retire  la  goupille  2  et  on  peut  alors,  par  Tiqipli- 
cation  d'un  frein  ou  d'une  antre  disposition  analogue  «  r^er 
la  roue  motrioe  proporUonnellement  et  ralentir  à  volonté  le 
mouvement  en  avant  de  l'arbre  dans  le  cadre. 

Le  moteur  peut  être  eonstmtt  de  manière  à  èire  renversé 
lorsqa'on  le  juge  à  propos ,  ee  qui  permet  de  l'actionner  alter- 
nativement dans  deux  directions  opposées,  de  même  on  peot 
le  faire  de  manière  à  ne  servir  que  pour  une  direction  unique. 
Dans  le  premier  cas,  le  cadre  peut  être  ramené  en  arrière 
dans  la  galerie  en  renversant  simplement  le  moteur  et  en 
supportant  les  bras  radiaux  m  sur  le  devant  de  la  galerie,  ou 
en  fixant  chaque  extrémité  de  ees  bras,  au  moyen  de  oosns, 
contre  les  côtés  de  la  galerie  de  manière  que  la  rotation  de 
la  roue  a  fisisse  mouvoir  le  cadre  d  le  long  de  l'arbre  fileté  e 
vers  sa  partie  supérieure. 

Sur  les  dessins,  j'ai  représenté  l'appareil  mmi  de  bras  ho- 
rizontaux et  de  lames  disposées  de  manière  à  pouvoir  couper 
une  rainure  annulaire  duis  la  galerie;  mais  il  va  sans  dire  que 
mon  invention  peut  également  s'appliquer  aux  appareâs 
munis  de  brasradisenx  ayant  sur  le  devant  des  lames  di^K>sées 
de  manière  à  pouvoir  couper  tonte  la  partie  antérieure  de  la 
galerie. 

Pour  régler  la  direction  de  k  ooupe,  je  trouve  avantageux 
d'appliquer  à  f  appareil  un  petit  appareil  contrôleur  a'  com- 
posé d'un  toben^uni  de  deux  fâs  métalliques  tendus  à  angles 
ckroits  aux  deux  extrémités.  Cet  instranent  doit  être  parallèie 
avec  l'axe  de  l'arbre  c,  et  lorsqu'on  regarde  à  travers  en  te- 
nant une  bougie  à  une  petite  distance  derrite«,  on  peut  recon* 
naître  exactement  la  direction  de  la  coupe  qu'il  devient  ainsi 
possible  de  régler  à  volonté.  On  peut  aussi  opérer  de  la  ma- 
nière suivante  : 

Lorsque  le  cadre  et  les  organes  moteurs  sont  avancés,  jt 
mesure,  avant  de  ûxw  l'appareil  et  de  commencer  une  nou- 
velle coupe  «au  moyen  d'un  niveau,  de  la  partie  postérieve 
de  l'arbre  fileté  aux  côtés  de  la  giderie,  de  manière  à  placer 
Tarière  exactement  au  cenire;  je  le  fixe  alors  et  le  cadre  coupe 
droit  en  avant;  si  l'on  veut  changer  la  direction  de  k  coupe  à 
droite  ou  à  gauche,  on  n'a  ^'à  mesnrer  de  k  même  ma- 
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nière ,  de  i*arbre  vers  le  cdté  dont  il  s'agit  et  fixer  ensuite  le 
cadre  dans  la  direction  vouhie. 

La  rone  motrice  a  permet  de  foire  avancer  et  reculer  le 
cadre  et  les  organes  moteurs  avec  plus  de  sàreté  et  de  précision 
que  par  le  paûé;  lusure  est  bien  moindre  et  la  vitesse  de 
marche  en  avant  des  bras  coopears  peut  être  réglée  à  volonté 
par  rapport  à  la  vitesse  de  leur  mouvement  rotatoire;  de 
même,  le  mouvement  en  avant  ou  en  arrière  de  l'arbre  fiietè 
e  portant  les  bras  et  les  lames  peut,  lorsqu'il  s'agit,  par 
exemple,  de  changer  les  lames,  etc.,  tandis  que  le  cadre  et 
les  organes  moteurs  restent  fixes,  être  effectué  avec  bien  plus 
de  promptitude  que  dans  les  constructions  anciennes,  et  fina- 
lement on  économise  par  iapf^ation  de  mes  nouveaux  appa- 
reils beaucoup  de  temps  et  de  travail,  surtout  pour  les  travaux 
dans  les  galeries  horizontales  ou  montantes. 

Dans  cet  appareil,  j*ai  montré  les  brasherÛDontaux  nt  munis 
ée  radoirs  seinUables  à  ceux  décrits  au  brevet  ;  or  les  figures  6 
et  lo  du  dessin  montrent  nne  disposition  modifiée ,  où  le» 
lames  sont  appliquée»  a  la  surface  des  bras  radiaux  de  Tarbre 
fileté  c  de  manière  à  enlever  toute  la  partie  antérieure  du  tunnel. 

Lies  lames  sont  de  deus  longueurs  difiDèrentes,  oocame  il  est 
inootré  fig.  6;  les  plus  longues  coupent  dan»  le  firont  du 
tunnel;  les  autres  enlèvent  les  saiHies  laissées  par  les  pre- 
colères.  Les  bra»  m  snnt  mums  de  balais  c'  qui  retirent  les  ma- 
tières détachées  et  les  placent  à  la  portée  des  radoirs  à  fixés 
à  une  courroie  sans  fin  e'.  Les  radoirs  amènent  ensuite  les- 
dites  matières  vers  la  partie  postérieure  de  Tappareâ  d*où 
efles  sont  transportées  par  une  dispositioD  appropriée  quel- 
eooque.  La  courroie  e'  est  portée  et  actionnée  par  les  roues/' 
tournant  sur  les  axes  saillants  g  sous  Faction  des  roues  co- 
niques K  qu*actionne  l'arbre  fileté  c  pendant  que  le  devant  du 
tunnel  est  enlevé. 

Les  roues  porteuses  y  sont  munies  de  clous  on  d*aspéFités, 
comme  le  montrent  les  dessins,  et  des  roues  analogues  /  se 
trouvent  k  la  partie  supérieure  de  Tappareil.  Ces  roues  y  et  y 
s*engagent  en  haut  et  en  bas  dans  la  matière  composant  le 
tunnel  et  les  coussinets  f  de  leurs  essieux/  sont  ajustables  de 
maoière  que  la  hauteur  et  la  direction  des  roues  puissent  être 
réglées  à  volonté  au  moyen  des  vis  de  rappel  k'  et  V  ;  la  direc- 
tion de  la  coupe  peut  donc  être  déterminée  avec  la  plus 
grande  précision. 

zf,  galets  appliqués  aux  extrémités  des  arbres  g'  pour  con- 
sofider  et  supporter  L*appareë  en  portant  contre  la  paroi  du 
tunnel.  L'arbre  filelé  c  repose  dans  des  coussinets  sur  le  de- 
vant et  le  derrière  du  cadre  d  de  l'appareil  (peut  être  fixé  dans 
le  tunnel  par  deux  crampons  q'  monté»  sur  des  pivots  r^);  des 
coBets  fixe»  m' Tempéchent  de  se  déplacer  longitudinalemenL 

La  partie  filetée  de  rari>re  c  s*étend  en  arrière  et  Tapparett 
entier  s^avance,  pendant  le  coupage,  sous  l'action  d'un  écnm 
Aivisé  c  dans  lequel  s'engage  la  susdite  partie  filetée  de 
Farbre  c  pendant  que  les  lames  opèrent  sur  le  devant  du 
tunnel.  Les  deux  parties  de  Técrou  c  sont  assemblées  en  a', 
par  une  charnière,  à  un  cadre  p'  qui,  séparé  de  Tappareil, 
peut  être  fixé  dans  le  tunnel  par  deux  crampons  (f,  montés 
sur  des  pivots  r'  qui  se  meuvent  dans  les  raiimres  ^  du  cadrep'. 

La  saillie  ibraièe  par  le»  crampons  9'  anx  extrémités  du 
cadre  peut  être  réglée  en  actionnant  les  vis  de  rappd  i'  qui 
Iravailleni  daas  les  pivots  r'  et  les  tasseaux  v'  dhi  cadre  p',  et 
loffsque  le  cadre  est  fixé  dans  la  position  qu'il  doit  occuper, 
le»  craBApons  portant  contre  le»  extrémilè»  de»  fers  d'angle  qui 
forment  le  eadre;.  Ce  cadre  p'  est  aussi  muni  d'un  consaiiKt 
lisae  w'  qui  kn  permet  de  gfisser  le  long  de  Tarbre  lorsqoe 
Vécreu  a  est  ouvert,  comme  il  va  être  exptiqeéplos  loin. 


Grâce  à  cette  disposition,  lorsque  le  cadre  p'  a  été  placé 
dans  la  position  qu'il  doit  occuper  dans  le  tunnd,  et  que 
l'arbre  c  tourne  pour  couper  le  devant  du  tunnel,  la  partie 
filetée  de  Tarbre  travaillant  dans  Técrou  divisé  a  lait  avancer 
l'appareil  entier  au  fur  et  à  mesure  qae  le  devant  du  toond 
se  trouve  enlevé  et  ce  mouvement  continue  jusqu'à  ce  que 
l'extrémité  postérieure  de  raii)re  c  ait  atteint  l'écrou.  Ob 
arrête  alors  le  moteur,  on  ouvre  récrou  a  et  on  détache  le 
cadré  p'  qu'on  fait  gibser  le  long  de  l'arbre  jusqu'à  ce  qu'il 
Soit  en  position  pour  être  ^\é  de  nouveau  et  commencer  une 
nouvel],e  coupe. 

Le  cadre  moteur,  représenté  fig.  11  et  13,  est  le  même  que 
celui  des  figures  6  et  10  avec  cette  seule  différence  que  les 
crampons  à  charnières  sont  ici  remplacés  par  de  fortes  gou- 
pilles q  travaillant  dans  les  tasseaux  ou  plaques  angulaires  v\ 
V*  qui  servent  aussi  à  consolider  le  cadre  p'  et  à  le  maintenir 
en  position. 

Par  l'application  de  mon  nouvel  appareil  alésoir  et  perfo- 
rateur et  de  ma  nouvelle  méthode  pour  le  £iire  avancer  pen- 
dant l'opération  et  ramener  les  débris  de  k  matière  percée  « 
on  économise  beaucoup  de  temps  et  de  travail  et  on  obtient 
un  mouvement  en  avant  prompt,  sûr,  et  d'une  précision  ab- 
solue. L'ajustage  du  tasseau  motenr  nécessaire  pour  pouvoir 
commencer  une  nouvelle  coupe  peut  être  fisit  très  prompte- 
ment,  et  c'est  l'unique  cause  de  retard  dans  les  opérations, 
en  exceptant,  bien  entendu ^  le  temps  qu*ll  iant  toigoor» 
perdre  pour  remplacer  les  lames ,  fixer  les  tubes  et  faire  le» 
réparations,  lorsqu'elles  sottt  nécessaires. 

En  résamié,  je  revendique  : 

1^  Dans  les  appareils  alésoirs  et  perforateurs,  l'ap^îoation 
d'un  arbre  fileté  avec  des  bras  garni»  de  lames ,  combiné  avec 
une  roue  dentée,  munie  d'une  bosse  ou  boite,  dont  le  pa» 
de  vis  intérieur  correspond  au  pas  de  vis  extérieur  de  Tarbre, 
la  rooe  et  l'arbre  fonctionnant  de  concert  avec  les  autres  or- 
ganes de  l'appareil; 

a"  Dans  les  appareils  alésoirs  et  perforateurs ,  l'applicatiao 
de  leviers  et  de  tiges  qui  ferment  automatiquement  le  robinet 
par  lequd  les  cylindres  de  l'appareil  reçoivent  le  fluide  mo^ 
teur,  lorsque  le  travail  de  l'arbre  fileté  a  atteint  un  point  dé- 
terminé, fig.  1  et  a; 

3"  La  modification  de  la  disposition  revendiquée  dans  1*  et 
adaptée  aux  appareils  alésoir»  et  perforateurs  qui  ramènent  à 
leurs  parties  postérieures  les  matières  enlevées  et  continuent 
à  avancer  pendant  toute  la  durée  de  l'opération ,  ladite  modi- 
fication consistant  dans  l'application  dW  cadre  qu'on  fixe 
dans  les  parois  latérales  du  tunnd  à  faire,  ledit  cadre  étant 
muni  d'un  éoreu  divisé  ou  d'un  coussinet  fileté  dans  lequd 
travaille  la  partie  filetée  postérieure  de  l'arinre  coupeur, 
fig.  6  à  la; 

4*  La  construotioii,  l'assemblage  et  le  fonctionnemeat  de» 
diverse»  parties  composmt  mes  appareil»  alésoirs  et  perfora- 
teurs de  nouveau  système. 

Le  tout,  ainsi  que  je  l'ai  expliqué  ea  substance  d-dessus. 


Bmbvet  h*  I8S837»  en  date  du  ao  février  1888  » 

A  M.  Tbxnch,  pour  des  perfectionnements  tmx  coups  de 
mines  dans  les  houillères  et  autres  lieux,  et  aux  matières 
employées  à  cet  effet. 

Afin  d'ériter  ou  de  diminuer  les  risques  de  feu  par  suite 
des  coups  de  mine»  dans  le»  mines  inflammable»,  on  a  qud- 
qnefois  placé  k  cartouche  dans  un  sac  en  caoutchouc  avec  un 
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entourage  d*eaa,  pais  on  la  mise  ainsi  arrangée  dans  le  trou 
foré. Dans  quelques  cas,  Teau dans  lenveloppe  a  été  rendue 
semi-soiide  par  I  addition  de  savon. 

Suivant  la  présente  invention ,  j*obtiens  un  résultat  sem- 
blable plus  efficacement  et  plus  commodément  supprimant  le 
sac  de  caoutchouc  en  bourrant  dans  le  trou,  de  manière  à  en 
envelopper  complètement  la  cartouche,  une  poudre  propre  à 
éteindre  le  feu  convenablement  préparée.  La  poudre  que  je 
préfère  employer  se  compose  de  sciure  de  bois  saturée  d*une 
solution  contenant  de  Talun,  du  sel  ammoniac  et  du  sel 
commun  dans  les  proportions  suivantes  : 


Alua' 

Sel 

Sel  ammoniac . 
Eau 


5.1  p. 

10.2 

83.0 


lOO. 


Total loo.o 

Cette  composition  est  mêlée  à  la  sciure  de  bois  dans  la  pro- 
portion de  a  parties  de  solution  pour  i  partie  de  sciure  avec 
addition  de  5/4  p.  lOO  de  plombagine.  Cette  poudre  est  em- 
magasinée pour  Tusage  à  Tétat  humide,  de  manière  qu'elle  se 
lie  lorsqu'elle  est  soumise  à  une  pression  ;  on  la  consolide 
ainsi  facilement  autour  de  la  cartouche. 

On  peut  employer  d'autres  sels  et  matières  ayant  des  pro- 
priétés semblables  au  lieu  des  corps  ci-dessus  désignés  que  j*ai 
trouvés  très  convenables. 

Dans  de  certains  cas ,  au  lieu  de  bourrer  la  poudre  résis- 
tant au  feu  autour  de  la  cartouche  dans  le  trou  foré,  je  les 
renferme  ensemble  dans  une  envdoppe  de  papier  puis  mets 
le  tout  dans  le  trou  ;  ce  dernier  procédé  sera  souvent  le  plus 
convenable. 

Je  revendique  : 

1*  La  manière  d'effectuer  les  coups  de  mine  consistant  k 
entourer  la  cartouche  avec  une  poudre  ayant  la  propriété  d'é- 
teindre le  feu; 

a*  L'emploi  dans  le  but  énoncé  de  sciure  de  bois  saturée 
avec  une  solution  d'alun,  de  sel  et  de  sel  ammoniac. 

Le  tout  comme  il  a  été  substantiellement  décrit. 


Brevet  n*  18§301,  en  date  du  la  mars  i888, 

A  M.  LEVAVASSEun,  pour  un  perfectionnement  aux  ap- 
pareils perforateurs  à  rotation, 

PL  II. 

Ce  perfectionnement  présente  les  avantages  suivants  : 

i""  Avancement  continu  de  l'outil  perforateur  avec  maxi- 
mum d'effet  utile;  ce  résultat  est  obtenu  par  la  réduction  des 
frottements  nuisibles  à  leur  minimum;  de  plus,  le  travail  de 
l'outil  s'opère  sous  une  pression  sensiblement  constante  qui 
se  détermine  à  l'avance  selon  la  nature  de  la  roche  à  forer; 

2**  Très  grande  facilité  de  changement  d'outil  perforateur, 
par  le  rappel  rapide  et  direct  de  la  vis.  Il  suffît  de  relever  la 
partie  supérieure  de  l'écrou  qui  est  seule  filetée  pour  rendre 
la  vis  libre;  ce  dispositif  évite  les  inconvénients  considérables 
que  présentent  les  appareib  réversibles  ou  nécessitant  le  dévis- 
sage complet  de  la  vis; 

3*  Application  facile  et  économique  aux  appareils  du  sys- 
tème Lisbet  employés  dans  plusieurs  houillères  depuis  de 
nombreuses  années  déjà. 

La  vis  V  est  traversée  par  une  tige  T  munie  d'un  cône  €  de 
friction  correspondant  à  celui  qui  est  pratiqué  à  l'intérieur 


de  la  pièce  P  fixée  à  l'une  des  extrémités  de  la  vis  K.  Ce 
cône  C  peut  être  rapporté  à  la  tige  T  ou  forgé  avec  elle. 

Les  deux  cônes  sont  maintenus  en  contact  par  un  ressort  R 
(soit  à  boudin  ou  composé  de  ronddles  flexibles)  qui  agit  sar 
un  guide  G;  celui-ci  porte  deux  clavettes  ûiesc  pouvant  coa- 
lisser  dans  deux  rainures  correspondantes  pratiquées  dans  la 
pièce  P;  cette  disposition  ne  permet  au  guide-ressort  G  qoe 
des  mouvements  rectilignes,  soit  en  avant  ou  en  arrière  «  et 
complètement  indépendants  de  tous  les  autres  mouvements 
possibles  de  la  pièce  P. 

Entre  la  grande  lace  du  cône  C  et  le  guide-ressort  G  est 
placée  une  série  de  galets  sphériques  en  acier  trempé  et  main- 
tenus à  écartement  par  leor  logement  dans  les  alvéoles  pra- 
tiquées dans  la  paroi  médiane  et  très  minoe  du  disque  D. 

La  compression  du  ressort  se  règle  par  le  couverde  M  qpi 
s'emmanche  à  vis  dans  la  pièce  P. 

Les  extrémités  de  la  tige  T  sont  terminées  par  deux  parties 
carrées  :  l'une  N  à  farrière  pour  recevoir  le  cliquet  ou  la  ma- 
nivelle de  manoBuvre  et  l'autre  0  à  l'avant  qui  reçoit  le  man- 
chon porte-outil. 

La  vis  F  agit  dans  un  écrou  en  deux  parties  placée  dans  un 
étrier  qui  porte  deux  tourillons  s'appliquant  dans  les  encoches 
d'un  affût  d'un  type  qudconque.  La  partie  supérieure  de  l'é- 
crou est  seule  filetée  et  rendue  mobile  par  une  vis  à  poignée  t 
la  partie  inférieure  de  l'écrou  est  simplement  alésée  au  dia- 
mètre extérieur  de  la  vis  K. 

Par  cette  construction  fort  simple  de  l'écrou ,  il  suffit  de 
relever  la  partie  supérieure  de  l'écrou  d'une  quantité  suffi- 
sante pour  la  dégager  des  filets  de  la  vis  qui  est  ainsi  rendue 
complètement  libre ,  ce  qui  permet  de  la  ramener  rapidement 
sans  être  oUigé  de  la  dévisser  ou  bien  encore  de  la  renverser 
avec  son  écrou,  coomie  c'est  le  cas  dans  plusieurs  appareils 
connus ,  l'une  ou  l'autre  de  ces  opérations  demandant  tou- 
jours un  temps  très  long. 


Brevet  n*  189500,  en  date  du  ai  mars  i888, 

A  M.  MûLLEB,  pour  des  mèches  de  sûreté  avec  appareil 
allumear  pour  mettre  le  feu  aux  mines  sans  danger  en 
présence  du  grisou, 

PLL 

On  cherche  depuis  quelque  temps  des  exf^osiis  dont  les 
gaz  d'explosion  n'allument  pas  les  gaz  grisouteux  ou  poussié- 
reux des  mines  de  cbarbon. 

Cela  ne  suffit  pas;  la  mèche  de  sûreté  produit,  au  moment 
où  elle  est  allumée  et  souvent  pendant  sa  combustion,  des 
jets  de  flamme  et  de  gaz  enflammés  qui  offrent  toujours  du 
danger  en  présence  du  grisou.  Pour  obvier  à  ces  dangers,  f  ai 
imaginé  d'entourer  les  mèches  de  sûreté  d'une  envelq>pe  en 
tissus  métalliques,  soit  un  simple  ou  double  ruban  de  ffis 
métalliques  ou  autres  tissus  ne  laissant  pas  passer  le  feu  de  la 
mèche. 

Les  figures  i  à  3  représentent,  à  titre  d'exemple,  plusieurs 
spécimens  de  mèches  réalisant  cette  invention. 

Pour  allumer  cette  mèche  ou  la  mèche  ordinaire,  j'ai  ima- 
giné d'employer  un  instrument  permettant  de  mettre  le  feu 
à  une  des  extrémités  de  la  mèche  pendant  que  c^e-d  se 
trouve  dans  un  tube  soit  en  métal  soit  en  tissus  métalliques 
et  d'où  les  gaz  enflammés  qu'elle  produit  peuvent  s'échapper 
ainsi  sans  produire  au  dehors  une  flanune  qui  soit  capaMe  de 
mettre  le  feu  au  grisou.  Lorsque  la  mèche  a  brûlé  sur  ime 
longueur  de  quelques-centimètres,  la  combustion  delà  poudre 
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se  continuant  à  l'intérieur,  les  gaz  sortant  par  Textrémité  ne 
peuvent  plus  ofirir  aucun  danger  dignition. 

Les  figures  4  à  6  montrent  en  coupe  et  en  vue  extérieure 
un  appareil  réalisant  cette  invention  et  s*adaptant  à  un  in- 
strument destiné  à  Tallumage  de  la  mèche. 

Dans  la  douille  métallique  A ,  dont  la  partie  supérieure  est 
perforée,  est  introduit  un  tube  a  dont  le  diamètre  intérieur 
est  égal  au  diamètre  de  la  mèche.  La  partie  supérieure  A'  de 
la  douille  A  est  entourée  d*un  chapeau  B  dont  la  surfnce  ex- 
térieure est  faite  de  toile  métallique  et  qui  est  fermé  par  un 
couverde  vissé  h  portant  au  centre  une  ouverture  h'  et  auquel 
est  fixé  le  tube  a  de  telle  façon  que,  comme  le  montre  le 
dessin,  la  mèche,  lorsquon  l'introduit  par  le  trou  6',  est 
poussée  dans  le  tube  a  jusqu^à  ce  qu'elle  arrive  au  bord  a! 
qu'elle  ne  peut  dépasser. 

A  l'extrémité  de  la  douille  A  et  immédiatement  près  de  l'ex- 
trémité de  la  mèche  et  de  son  centre  tle  poudre  j'adapte  un 
instrument  destiné  à  faire  détoner  une  capsui  epour  l'aliu- 
mage  de  la  mèche. 

Le  dessin  représente  un  instrument  de  ce  genre  que  nous 
décrirons  plus  loin. 

L'on  conçoit  sans  autre  explication  que  les  étincelles  pro- 
duites par  la  détonation  et  les  gaz  enflanmiés  de  la  mèche  se 
réfugient  dans  la  chambre  formée  par  la  douille  A,  qu'ils 
passent  de  là  au  travers  des  perforateurs  A'  dans  le  chapeau 
ou  enveloppe  B  et  se  refroidissent  à  un  point  tel  que,  lorsqu'ils 
s'échappent  de  cette  enveloppe,  ils  ne  peuvent  plus  mettre  le 
feu  au  grisou. 

Aussitôt  que  la  mèche  est  allumée  et  qu'elle  a  brûlé  jus- 
qu'à l'extrémité  de  la  douille  A,  c'est-À-dire  du  tube  a,  elle  ne 
dégage  plus  d'étincelles  et  n'est  plus  une  source  de  danger. 
Aussitôt  on  retire  l'appareil  en  le  dégageant  ainsi  de  la  mèche, 
laquelle,  en  continuant  à  brûler  avec  sécurité,  provoque  l'ex- 
plosion de  la  mine. 

L'instrument  servant  à  l'allumage  de  la  mèche  est  construit 
coDome  suit  : 

Un  canon  C  est  muni  sur  le  devant  d'une  chambre  C  vissée 
sur  l'extrémité  de  la  douille  A',  Dans  un  évidement  c  pratiqué 
dans  cette  chambre  est  ajusté  une  sorte  de  chien  d,  mobile 
sur  charnière,  dont  l'épaisseur  totale  correspond  à  la  hauteur 
maxima  d'une  capsule  et  dans  le  centre  duquel  est  pratiquée 
une  ouverture  ayant  le  diamètre  du  corps  de  la  capsule  et  un 
évidement  correspondant  à  la  tète  de  la  capsule,  fig.  6. 

Dans  le  canon  C  est  adaptée  une  tige  H  formant  pointe  de 
percussion  à  une  extrémité  portant  en  son  milieu  un  ressort 
à  boqdin  e  et  à  l'extrémité  opposée  une  bague  /  et  un  bou- 
ton g  avec  appendice  k,  ce  dernier  étant  guidé  dans  une  rai- 
nure k'  pratiquée, dans  l'extrémité  correspondante  du  canon  C. 

Le  ressort  à  boudin  e  s'appuie  d'un  côté  à  une  bague  e'  et 
est  fixé  de  l'autre  k  une  bague  /  mobile  autour  de  la  tige  H 
et  que,  lors  du  montage  de  l'instrument,  l'on  fixe  sur  cette 
tige  par  une  vis  de  pression. 

La  mancBuvre  de  l'appareil  est  la  suivante  : 

Au  moyen  du  bouton  g  l'on  attire  à  soi  la  tige  H  en  ban- 
dant ainsi  le  ressort  On  tourne  la  tige  latéralement  jusqu'à  ce 
qti'une  languette  tenant  à  l'appendice  h  vienne  s'introduire 
dans  une  légère  encoche  f  pratiquée  à  l'extrémité  du  ca- 
non C  et  s'y  appuyer  pendant  que  l'on  ouvre  le  chien  d,  que 
Ton  y  mtroduit  une  capsule  et  que  l'on  referme  ensuite  le 
chien,  fig.  5.  L'on  tourne  ensuite  de  nouveau  le  bouton  g  en 
sens  inverse  jusqu'à  ce  que  la  languette  h  se  retrouve  devant 
la  rainure  V.  et  on  lâche  le  bouton  pour  laisser  agir,  avec 
toute  la  force  du  ressort,  la  tige  percutrice  sur  la  capsule. 

Brcveli.  —  i888.  —  Tome  I.XM  (nouv.  féri»»). 


L'on  peut  renoplacer  ce  dispositif  par  une  percussion  sys- 
tème Flobert  ou  tout  autre  que  tout  homme  compétent  sera 
à  même  d'appliquer. 

Je  puis,  du  reste,  varier  le  mode  d'allumage  de  la  mèche  et 
employer  dans  ce  but  l'électricité,  faire  usage  de  phosphore, 
d'amadou  ou  de  tout  autre  moyen. 


Brevet  n*  1 89524 ,  en  date  du  23  mars  i888« 

A  MM.  HonsFiELD  et  Porter,  pour  une  presse  hydrau* 
ligue  perfectionnée,  destinée  à  t extraction  du  charbon  et 
autres  minerais  et  à  toutes  applications  gui  exigent  de  la 
pression. 

RL 

Jusqu'à  présent,  le  procédé  d'extraction  consistait  dans  le 
tirage  et  autres  systèmes  plus  ou  moins  dangereux  pour  les 
mineurs. 

Dans  ce  procédé,  par  exemple,  pour  l'exploitation  des  houil- 
lères, la  pratique  ordinaire  consiste  à  enlever  une  partie  de 
houille  dans  la  forme  d'un  trou  conique  sous  la  masse  de 
houille  qu'il  s'agit  de  détacher  et  à  fixer  près  du  sonunet  de 
cette  masse  une  série  de  trous  dans  lesquels  on  place  la  ma- 
tière explosive. 

Pour  ce  qui  concerne  le  procédé  de  creuser  et  de  forer  les 
trous  mentionnés  ci-dessus,  nous  ne  le  revendiquons  pas 
comme  notre  invention. 

On  a  déjà  fait  des  essais  pour  détacher  la  houille  et  autres 
minerais  par  des  moyens  hydrauliques,  mais  non  de  la  façon 
revendiquée  dans  ce  brevet. 

Notre  invention  consiste  dans  un  corps  métallique  massif 
(de  préférence  de  forme  cylindrique,  mais  cette  forme  n'est 
pas  essentielle)  dont  la  construction  peut  être  modifiée  selon 
les  applications  auxquelles  il  est  destiné. 

Un  des  types  de  ces  applications  consiste  dans  la  forme  cy- 
lindrique divisée  dans  le  sens  de  la  longueur  en  deux  parties. 
La  plus  grande  partie  est  munie  d'une  cavité  qui  la  traverse 
dans  le  sens  de  la  longueur. 

Transversalement  par  rapport  à  cette  cavité  et  communi- 
quant avec  elle  est  percée  une  série  de  trous  dans  lesquels  on 
loge  des  pilons  en  acier  ou  de  tout  autre  métal  convenable, 
de  façon  à  fonctionner  exactement  et  librement. 

Lorsque  l'une  des  extrémités  de  ces  pilons  se  trouve  en 
communication  avec  la  cavité  longitudinale,  l'autre  extrémité 
touche  l'autre  partie  des  cylindres.  A  cette  extrémité  des 
trous,  le  plus  près  possible  de  la  cavité  longitudinale,  sont 
disposés  des  cuirs  hydrauliques  disposés  convenablement,  de 
façon  à  former  un  joint  hermétique. 

Lorsque  l'on  admet  de  l'eau  ou  un  autre  agent  hydraulique 
sous  pression  dans  la  cavité,  la  pression  est  transmise,  par 
des  trous  d'admission  convenables,  aux  extrémités  des  pilons 
ou  pistons  hydrauliques.  La  pression  les  force  au  dehors  et' 
agit  ainsi  sur  la  partie  libre  du  cylindre  qui,  au  moyen  de 
guides  convenables,  est  empêchée  de  se  déplacer  latéralement 
et  qui ,  à  son  tour,  exerce  la  pression  sur  la  surface  du  char- 
bon ou  de  toute  autre  Êiçon  voulue. 

Une  autre  application  de  notre  invention  consiste  à  em- 
ployer un  cylindre  d'une  seule  pièce  au  lieu  d'un  cylindre  en 
deux  parties.  La  construction  de  la  cavité  et  des  trous,  pis- 
tons hydrauliques  et  cuirs  hydrauliques,  reste  exactement  la 
même  que  celle  décrite  ci-dessûs,  mais, dans  ce  cas,  les  pis- 
tons agissent  directement  sur  la  surface  du  charbon  ou  de 
toute  autre  matière  qu'il  s'agit  de  traiter. 
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U  n*est  pM  essci^el  qae  iet  pbtoos  se  trouvent  placés  d'un 
cM  plutôt  que  de  Tantre  ou  d*an  c6té  seulement  du  ooq>s 
cylindri({ue,  car  leur  nombre  et  leur  position  dépendent  des 
circonstances  et  des  cas. 

Dans  le  dessin  on  remarquera  que  la  cavité  longitudinale 
est  disposée  de  telle  manière  que,  pour  la  nettoyer  fÎEicile- 
ment,  on  n  a  qu*à  enlever  les  vis  qui  se  trouvent  aux  deux 
bouts. 

En  outre,  sa  position  par  rapport  aux  pistons  hydrauliques 
est  telle  que ,  dans  le  cas  où  Touverture  d'un  piston  quelconque 
viendrait  à  s'obstruer,  cela  n*entraverait  pas  Taction  du  fli^de 
hydraulique  sur  les  autres  pistons. 

Tout  près  des  ouvertures  extérieures  des  trous  dans  lesquels 
les  pistons  fonctionnent,  nous  pratiquons  un  trou  d'échappe- 
ment qui  permet  à  l'excédent  de  fluide  hydraulique  de  s'édou- 
1er,  une  fois  qu'une  pression  suffisante  a  éië  exercée  sur  les 
pistons  et  que  l'on  ne  veut  pas  l'augmenter. 

Dans  le  dessin,  les  mêmes  lettres  désignent  les  parties 
identiques. 

Fig.  1  et  2,  élévations  antérieure  et  par  bout  du  piston, 
lorsipie  le  cylindre  est  divisé. 

Fig.  3  et  4,  élévations  de  devant  et  par  bout,  partie  en 
coupe,  du  même  piston  hydraulique. 

Fig.  5  à  7,  vues  d'un  cylindre  en  une  pièce  où  le  pbton  agit 
directement  sur  le  cha]iK>n. 

Fig.  8  et  9,  vues  où  les  pistons  sont  adaptés  des  deux  côtés 
opposés  du  cylindre. 

a,  corps  de  la  presse. 

b,  cavité  longitudinale. 

c,  piston  hydraulique. 

d,  cuir  hydraulique. 

e,  trou  d'échappement. 
/,  guides. 

g,  segment,  lorsqu'on  s'en  sert. 

En  résumé,  nous  revendiquons  les  perfectionnements  ci- 
dessus  spécifiés,  savoir  : 

1"  La  construction  d'une  presse  hydraulique  caractérisée 
par  une  cavité  longitudinale,  des  accès  séparés  du  fluide  pour 
chaque  piston  hydraulique  et  les  trous  d'énJuippement; 

a*  L'emploi  de  cette  presse  pour  les  travaux  d'extraction 
ou  pour  toutes  autres  applications  exigeant  de  la  pression  ; 

3**  Toutes  modifications  de  notre  invention,  dans  la  Corme 
des  diverses  parties,  ou  les  modifications  de  détail  que  com- 
porte l'essence  même  de  notre  invention. 


Brxvst  n*  189760,  en  date  du  5  avril  1888, 

A  M.  GateSp  p^ur  dê$  peffêetiormemênts  aax  machines 
à  hroyer  ou  pulvériser  les  minerais  ou  autres  matières  dures. 

PL  ffl. 

Cette  invention  consiste  dans  des  conslmctiona,  combinai- 
sons et  dispontions  de  parties  au  moyen  desqudles  ces  ma» 
chines  sont  oonsidérableme^  perfectionnées  de  même  que 
leur  fonctionnement  est  rendu  plus  efficace. 

Fig.  u  élévation  latérale  de  mon  broyeur  perfectionné  lors- 
qu'il est  disposé  pour  le  broyage  à  sec 

Fig.  2 ,  coupe  centrale  longitudinale  du  même  hreyeur. 

Fig.  3*  perspective  d'un  élévateur  rotatif  agissant  avec  Ton* 
tralnement  postérieur  de  mon  pufarérisaieur  perfedionB^ 

Fig.  4t  voe  par  bout  du  pdvérisatenr. 

Fig.  ô,  coupe  verticale  transversale  de  ce  pulvérisateur. 


Fig.  6,  coupe  transversale  de  l'élévateur  rotatif  suivant  xs, 
fig.  2. 

Fig.  7,  vue  par  bout  d'une  pièce  k  tète  échangeable  peur  le 
pidvérisatenr,  lorsqu'il  est  disposé  pour  le  broyage  à  l'eau,  à 
îacide  ou  à  l'amalgame. 

Fig.  8,  coupe  d'une  partie  du  pulvérisateur,  quand  il  est 
muni  de  la  pièce  à  tète  représentée  fig.  7,  cette  coupe  étant 
prise  suivant  y  y,  fig.  7. 

Fig.  9,  élévation  de  l'un  des  cylindres  broyeurs  creux  et 
intérieurs. 

Fig.  10,  élévation  de  l'autre  <^lindre  broyeur,  lequel  est 
construit  pour  servir  en  même  temps  de  dispositif  d'entraine- 
ment  de  retour. 

Fig.  1 1,  vue  extérieure  de  mon  pulvérisateur  disposé  pour 
le  broyage  à  sec,  le  mécanisme  commandant  reotrafaNment 
n'étant  pas  appliqué. 

À,  enveloppe  creuse  ou  c^^ndre  extérieur. 

G,  cylindre  pulvérisateur  intérieur  creux  d'un  pins  petit 
diamètre  que  le  cylindre  A, 

H,  autre  cylindre  creux  d'un  diamètre  également  plus  petit 
que  celui  du  cylindre  G  à  l'intérieur  duquel  il  est  placé,  en 
étant  muni  d'une  vis  servant  de  dispositif  d'entraînement  de 
retour. 

Le  cylindre  A  ainsi  que  les  rouleaux  ou  cylindres  G,  H  tie 
sont  pas  construits  pour  être  supportés  par  des  arbres  cen- 
traux, ainsi  que  l'explique  d'ailleurs  la  descrq>tion  qui  ûnt 
suite. 

Le  cylindre  A  est  muni  à  sa  périphérie  de  coussinets  cir- 
culaires élevés  a  qui  portent  sur  la  périphérie  des  rouleaux 
de  support  a\  lesqudb  sont  numtés,  au  mcHfen  des  ariH^es  a^, 
sur  des  supports  convenables  a*;  les  rouleaux  a  sont  munis 
de.  rebords  a*  au  moyen  desqueb  le  cylindre  est  protégé 
contre  tout  mouvement  longitudinal  tandis  que  son  poids  et 
celui  des  cylindres  G,  H  sont  soutenus  par  ks  périphéries  des 
rouleaux. 

Un  rebord  denté  a'  est  assujetti  sur  la  tête  A'  du  cylindre 
et  le  pignon  d  d'un  arbre  secondaire  de  commande  D  en- 
grène avec  ce  rebord;  cet  arbre  D  est  mnni  d'une  poulie  dî 
qui  est  oommandée  par  ime  courroie  ordinaire  venant  d'uo 
moteur  convenable. 

Près  de  la  poulie  d',  une  came  d^  munie  de  tcdons  d*  est  as- 
stjyettie  à  l'arbre  secondaire  D.  Un  levier  D'  articulé  en  d^  à 
un  montant  de  support  d^  porte ,  par  son  bras  inférieur  d*,  sur 
la  surface  de  la  came  d*,  tandis  que  son  bras  supérieur  «P  sup- 
porte la  partie  à  extrémité  oscillante  d'une  gaine  «  articulée 
en  e'  au  bas  d'une  trémie  £.  La  came  d*,  en  tournant,  fioroe, 
au  moyen  de  ses  talons  d',  le  levier  D' à  ribrer  d'une  manière 
intermittente  sur  son  |Mvot  d^;  le  levier  D\  en  finppant  la 
gaine  e  à  sa  partie  inférieure  et  en  descendant  ensuite  hors 
de  portée,  force  l'extrémité  libre  de  cette  gaine  à  s'élever  et 
s'abaisser  d'une  manière  soudaine  et  facilite  l'alimentation 
de  la  trémie  au  cylindre.  Afin  de  régler  la  descente  de  l'extré- 
mité libre  de  la  gaine  e,  une  corde  au  courroie  se  rattache  à 
sa  partie  inférieure  et  passe  sur  une  jwulie  s^  pour  se  rendre 
à  un  petit  treuil  de  réglage  s^.  En  enroidant  plus  on  moins  de 
ooide  sur  oe  dernier,  l'extrémité  libre  de  la  gaine  s'élève  plus 
ou  moins  et  Tindinaison  change  de  manière  que  cette  gaine 
agisse  d'une  manière  correspondante  aux  mouvements  du  le* 
vier  D^;  la  force  d'entraînement  aa  d'alimentation  peut  ainsi 
s'augmenter  on  se  diminuer  à  volonté. 

La  gaine  e  entre  en  partie  dans  le  cylindre  à  par  une  ou* 
verture  o^  de  la  tète  antérieure  i';  la  surface  intérieure  de  cette 
ouverture  est  munie  d'un  filet  de  vit  a^  se  maniant  à  droite 


Digitized  by 


Googl( 


EXPLOITATION  DES  MINES  ET  MINIÈRES. 


lorsque  Ja  réYolation  du  cylindre  a  ben  à  gaueke,  ainsi  qoe 
rindiqae  la  flèche  fig.  i. 

Cette  construction  de  loiiYertiire  a*  arec  son  filet  de  vis  a» 
aide  à  raiimentation  dansie  cylmdre  A  et  empêche  également 
l'échappement  ou  recul  du  contenu  du  cylindre  par  l'ouver- 
ture a*;  cette  matière,  pouvant  être  forcée  de  remonter  dans 
cette  ouverture,  est  recueillie  par  le  conduit  en  spirale  formé 
par  le  filet  a*,  puis  guidée  et  ramenée  dans  le  cylindre.  Le  cy- 
lindre A  est  muni  d*m  doublage  amovible  concentrique  ou 
de  secteurs  métalliques  F,  cylindriques  et  ondulés  puis  dispo- 
sés pour  former  des  rainures  parallèles/,  Gg.  5,  qui  servent 
d'augets  d'élévation  et  de  distribution.  Les  ondulations/'  de 
œs  secteurs  sont  perpendiculaires  à  l'axe  du  cylindre  A  et 
servent  de  guides  à  des  ondulations  analogues/^  formées  sur 
la  surlace  extérieure  du  cylindre  pulvérisateur  creux  G  qui 
tourne  dans  le  cylindre  A, 

Le  cylindre  creux  O  est  muni  à  sa  surface  intérieure  d'on- 
dulations/* qui  sont  analogues  à  edles/*de  sa  surface  exté- 
rieure et  à  celles  /'  de  l'intérieur  du  cylindre  A,  Des  ouver- 
tures g  sont  ménagées  à  des  intervalles  convenables  dans  le 
cylindre  G  pour  y  établir  une  communication  de  l'extérieur  à 
Tint^rieur.  Les  ondulations/*  de  ce  cylindre  servent  de  guides 
aux  oodniations  /'  du  cendre  H  qui  tourne  dans  ledit  cy- 
lindre G.  Les  ondulations /*  du  cylindre  H  sont  traversées 
par  les  rainures  lof^gitudinales  h!  qni  servent  d*augets  éleva- 
foires  de  la  même  manière  que  les  rainures/ du  cendre  A. 
Des  rainures  longitudinales  comme  celles  h!  peuvent  traverser 
les  ondulations/*  du  cylindre  G  pour  former  des  augets  ser- 
vant à  élever  et  transporter  la  matière  d'un  côté  de  la  ma- 
chine à  l'autre,  en  assurant  alors  le  retour  de  cette  matière 
aux  aurfisices  de  réduction. 

La  vis  creuse  h,  du  cylindre  H  a  son  pas  disposé  pour  en- 
traîner en  arrière  ou  en  avant  la  trémie  d'alimentation  E,  ^ 
b  matière  broyée  qui  est  restée  trop  grosse  pour  se  dégager 
ou  qui  n'est  pas  suffisamment  pulvérisée  en  arrivant  à  l'ex- 
trémité  de  décharge  de  la  machine  et  s'accumule  dans  l'es- 
pace compris  entre  la  tète  /,  et  l'extrémité  postérieure  des 
cylindres  i4^  G  est  ramenée  et  envoyée  dans  l'espace  situé 
entre  la  télé  yl*  et  les  extrémités  de  réception  des  cylindres 
G,  H^  de  manière  à  passer  de  nouveau  entre  les  surfaces 
piAvérisatrices  et  à  rextrémité  de  décharge  du  pulvérisateur. 

1,  élévateur  assujetti  au  cylindre  E  et  servant  à  plonger 
dans  la  matière  insuffisamment  pulvérisée  et  la  déposer  dans 
le  cylindre  F,  de  manière  qu'elle  puisse  être  renvoyée  par  la 
vis  h  à  fextrémîté  antérieure  du  cylindre  1,  pour  le  but  in- 
dique. 

L*élévateur  /  consiste  dans  une  certaine  quantité  de  bras 
rayonnants  t  qui  sont  creux  et  se  réunissent  â  Taxe  du  cylin- 
dre ff  en  étant  munis  de  rainures  f  qui  communiquent  à 
l'intérieur  de  ce  cylindre.  Les  parties  des  extrémités  exté- 
rieures de  ces  bras  i  sont  munies  d'ouvertures  î*  par  lesquelles 
la  matière  à  ramener  passe  du  cylindre  A  dans  les  bras  i  à 
son  passage  dans  le  cylindre  77. 

Le  cylindre  A  est  muni  de  tètes  /,  S  qui  sont  amovibles  et 
â  rebords  et  que  l'on  peut  changer.  La  tète  3  est  plane  et 
nranie  d'une  ouverture  centrale  de  décharge  /  et  s'emploie 
lorsqu'on  broie  de  la  matière  sèche  dont  les  parties  les  plus 
légères  s'échappent  par  l'ouverture  j  au  moyen  d'un  ventila- 
teur/, comme  représenté  fig.  ii. 

En  réglant  la  force  du  tirage  par  une  soupape  à  coulisse 
ordinaire,  comme  représenté  en  j*,  la  matière  retirée  du  cy- 
lindre A  est  plus  grosse  ou  plus  fine  à  volonté.  La  tête  3' 
qu'on  emploie  pour  le  broyage  humide,  c'est4<llre  avec  un 


courant  d'eau  introduit  par  un  courant  /*,  est  munie  d'une 
ouverture  circulaire  entre  son  rebord  extérieur/^  et  son  disque 
central,  ce  rebord  et  ce  disque  étant  réunis  par  des  bras 
rayonnants  /  sur  lesquels  s'applique  le  filet  métallique  /, 
comme  représenté.  Au  centre  du  disque  /  on  introduit  le 
tuyau  /;  lorsque  la  tète  /  est  substituée  à  la  tète  J,  la  ma- 
tière, suffisamment  pulvérisée,  s'échappe  avec  l'eau  d'écoule- 
ment par  les  mailles  du  filet  métallique  j*,  et  les  parties  les 
plus  grosses  sont  retenues  pour  retourner,  par  la  vis  /i,  subir 
une  autre  pulvérisation.  La  pierre  ou  autre  matière  introduite 
dans  le  pulvérisateur  peut  avoir  à  peu  près  la  dimension  d'une 
noix  et  l'on  peut  l'envoyer  dans  la  trémie  ou  l'y  décharger  au 
moyen  d'une  gaine  ordinaire  allant  d'un  broyeur  d'usage  gé- 
nérai à  cette  trémie. 

Au  commencement  de  Topération ,  pour  la  pulvérisation  à 
sec,  par  exemple,  l'alimentation  s'opère  avec  une  étendue 
d'oscillation  donnée  de  la  gaine  C,  laquelle  se  continue  jus- 
qu'à ce  que  la  matière  ait  atteint  l'extrémité  de  décharge  du 
cylindre  A  dans  les  cylindres  creux  G,  H  et  l'extrémité  de 
décharge  de  ces  derniers  ;  on  règle  et  Ton  réduit  l'alimenta- 
tion à  un  degré  plus  modéré  en  faisant  tourner  le  petit  treuil 
comme  il  a  été  dit  afin  d'éviter  l'engorgement,  et  que  le  cy- 
lindre et  les  rouleaux  pulvérisent  la  première  alimentation. 
La  matière  pulvérisée  entre  les  secteurs  F  du  cylindre  A  et  le 
cylindre  G  entre  en  partie  dans  letf  rainures/^  en  étant  em- 
portée jusqu'à  ce  qu'elle  s'en  dégage  en  raison  de  l'indinai- 
son  desdites  rainures;  en  se  déchargeant  sur  le  cylindre  G, 
les  particules  fines  se  séparent  des  phis  grosses  au  moyen  du 
tirage  du  ventilateur/.  Ces  particules  plus  grosses  et  plus 
lourdes  tombent  alors  sur  le  cylindre  G  et  passent  par  les 
ouvertures  q  dans  l'inlérieur  creux  et  en  contact  avec  le  cy- 
lindre H,  puis  sont  soumises  à  la  pulvérisation  entre  ces  deux 
cylindres. 

L'action  du  ventilateur  /  sur  la  matière  suffisamment  pul- 
vérisée a  pour  objet  de  l'attirer  vers  l'extrémité  postérieure 
du  cylindre  A  et  de  l'en  faire  sortir,  tandis  que  la  partie  in- 
suffisamment réduite  en  raison  de  son  poids  et  sa  dimension 
s'accumule  entre  la  tète  3'  et  les  cylindres  d'oîi  elle  remonte 
à  l'aide  des  bras  i  de  l'élévateur  /,  puis  est  envoyée  dans  le  cy- 
lindre creux  H  afin  d'être  ramenée  par  la  vis  à  l'extrémité 
libre  du  cylindre  A  pour  être  de  nouveau  pulvérisée  en  pas- 
sant entre  le  cylindre  A  et  les  rouleaux  ou  cylindres  G,E.  Le 
cylindre  H  n'a  pas  de  perforations,  comme  le  cylindre  G  en 
2,  et  il  envoie,  par  conséquent,  toute  la  matière  en  surplus 
qui  y  est  déposée  par  l'élévateur  à  l'extrémité  libre  du  cy- 
lindre A, 

La  grosse  matière  ainsi  séparée  de  celle  qui  se  trouve  suffi- 
samment pulvérisée  et  retournant  par  la  vis  h,  est  protégée 
contre  tout  mélange  avec  ladite  matière  pulvérisée  à  faide 
du  tirage  du  ventilateur;  elle  est  mise  en  cireulation  en  ar- 
rière dans  le  cylindre  if  et  en  avant  ou  en  dehors  de  ce  cy- 
lindre, puis  elle  est  soumise  dans  son  mouvement  en  avant  à 
une  autre  réduction  qui  l'amène  à  l'état  voulu  pour  être  dé- 
chargée par  le  tirage  du  ventilateur.  En  pulvérisant  à  Teau, 
le  ventilateur  /  et  la  tête  3  se  dégagent  du  cylindre  ^4 ,  et  la 
tète  T  de  même  qu'un  conduit  d'eau  convenable  leur  sont 
substitués  ;  l'eau  d'écoulement  agit  sur  la  matière  pulvérisée 
de  la  même  manière  que  le  tirage  du  ventilateur,  c'est-à-dire 
qu'elle  emporte  et  décharge  les  parties  de  la  matière  réduite 
à  la  finesse  voulue. 

La  quantité  de  rouleaux  intermédiaires  entre  le  cylindre  A 
et  le  cylindre  d'alimentation  postérieur  H  n'est  pas  limitée, 
ear  toute  quantité  voulue  de  rouleaux  sembbbles  au  rouleau 
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G  peuvent  s'introduire  l'un  dans  Tautre  et  s'interposer  entre 
le  cylindre  A  et  le  rouleau  H  sans  changer  le  principe  de 
mon  invention ,  et  comme  le  rouleau  H  avec  sa  vis  d'alimen- 
tation intérieure  de  retour  agit  exactement,  étant  en  contact 
avec  les  surfaces  de  réduction  du  cylindre  i  de  la  même  façon 
qu'étant  en  contact  avec  le  rouleau  G,  il  s'ensuit  donc  que 
le  rouleau  H  peut  s'employer  sans  le  rouleau  G  en  ne  s'écar- 
tant  en  aucune  façon  de  la  nature  de  mon  invention. 

Les  parties  ondulées  des  rouleaux  peuvent  être  de  sections 
semblables  aux  secteurs  ondulés  F  du  cylindre  A ,  puis  con- 
venablement assujetties  aux  corps  de  cylindres  principaux.  Le 
pulvérisateur  peut  également  avoir  toute  longueur  convenable 
et  les  cylindres  ou  rouleaux  G,  H  être  en  double  et  disposés 
en  ligne  continue  sans  être  couplés. 

En  résumé,  je  revendique  : 

1°  Une  machine  à  pulvériser  consistant  dans  Un  cylindre 
réducteur  creux  et  un  rouleau  de  même  nature  au  moyen 
desquels  la  pierre  et  autres  substances  sont  réduites  à  tout 
degré  de  finesse  voulu  et  par  lesquels  les  matières  sur  les- 
quelles on  agit,  n'étant  pas  sufBsamment  réduites  au  moment 
où  dles  arrivent  à  l'extrémité  de  décharge  de  la  machine,  re- 
tournent à  l'extrémité  d'alimentation  de  ces  cylindres  et  sont 
introduites  de  nouveau  entre  les  surfaces  de  pulvérisation; 

2*  L'élévateur  servant  à  faire  monter  les  matières  insuffi- 
sanoment  pulvérisées  et  -à  les  diriger  dans  le  rouleau  de 
broyage  et  d'alimentation  de  retour  de  la  machine  ; 

5**  Un  rouleau  de  broyage  ayant  une  vis  intérieure  d*alî- 
mentation  et  de  retour  pour  machine  à  pulvériser; 

4*"  Une  machine  à  pulvériser  comprenant  le  cylindre  et  un 
rouleau  creux  ayant  une  vis  intérieure  d*alimentation  et  de 
retour,  ce  cylindre  étant  muni  d'une  tête  de  sortie  par  laquelle 
se  dégagent  les  matières  suffisamment  pulvérisées,  tandis  que 
les  matières  plus  grosses  retournent  à  l'extrémité  d  alimenta- 
tion du  pulvérisateur; 

5**  La  machine  à  pulvériser  comprenant  un  rouleau  creux 
de  retour  et  de  réduction  et  un  cylindre  de  même  nature 
muni  de  coussinets  circulaires  à  sa  périphérie  et  d'un  rebord 
denté,  ce  cylindre  étant  supporté  par  des  rouleaux  à  rebords 
et  commandé  par  un  pignon  portant  sur  un  arbre; 

6t  Le  cylindre  réducteur  rotatif  muni  de  la  tète  de  dégage- 
ment ayant  un  dessous  en  toile  métallique  et  un  tuyau  d'eau 
en  combinaison  avec  le  rouleau  réducteur  rotatif  ayant  une 
vis  intérieure  d'alimentation  et  de  retour; 

7"*  Une  machine  à  pulvériser  combinant  le  cylindre  réduc- 
teur rotatif  avec  une  vis  de  réglage  et  d'alimentation  dans 
son  ouverture  de  réception ,  une  tète  de  dégagement  ayant 
des  ouvertures  recouvertes  de  toile  métallique,  un  tuyau 
d'eau  et  un  rouleau  réducteur  rotatif  ayant  une  vis  intérieure 
de  retour  et  d'alimentation  ; 

8*"  Une  machine  à  pulvériser  combinant  un  cylindre  rotatif 
creux,  un  ou  plusieurs  rouleaux  creux  intérieurs  de  réduc- 
tion, une  vis  de  retour  et  d*alimentation ,  une  gaine  d'alimen- 
tation et  des  dispositifs  pour  régler  et  agiter  cette  gaine  sui- 
vant les  besoins  des  surfaces  de  broyage. 

Le  tout  comme  il  a  été  décrit. 


Brevet  n*  100230,  en  date  du  3o  avril  i888, 
A  M.  Tellier,  pour  un  système  de  perforatrice. 

PL  IL 

Jusqu'à  ce  jour,  parmi  tous  les  systèmes  de  perforatrices 
utilisées  pour  la  création  des  trous  de  mines  ou  autres,  nous 


ne  connaissons  pas  d'appareil  dont  le  bâti  est  construit  de 
telle  manière  qu'il  permette  de  lui-même  : 

1*  De  faire  écrou  sur  la  vis  réglant  la  rotation  et  l*avaDc^ 
ment  de  l'outil  rodant,  nous  désignerons  cette  vis  sous  le  nom 
de  vis  motrice,  et  de  faire  ressort  à  volonté  pour  le  serrage 
ou  le  desserrage  plus  ou  moins  grand  de  cet  écrou; 

a*  De  faire  varier  la  vitesse  d'avancement  de  l'outil  rodant 
en  raison  de  la  résistance  des  matières  à  perforer  par  son 
propre  mouvement  automatique  autour  de  son  organe  d'at- 
tache et  simultanément  avec  le  mouvement  de  rotation  de  la 
vis  motrice. 

C'est  une  perforatrice  avec  un  tel  bâti  que  nous  venons  dl- 
maginer  et  pour  laqueUe  nous  demandons  un  brevet  en  raison 
de  son  originalité. 

Quant  aux  mèches  des  fleurets  que  nous  enifdoyons,  doos 
les  croyons  originales  dans  leur  forme  en  ce  sens  qu'eâes 
présentent  deux  plans  rodant  superposés  de  façon  è  creuser  oo 
trou  de  petit  diainètre  en  avant  du  trou  de  mine  proprement  dit 

Le  dessin  et  une  simple  légende  suffiront,  pensons-nous, 
pour  comprendre  notre  appareil  et  son  mode  de  fonctionne- 
ment 

H,  bâti  à  ressort  en  forme  d'U.  Ce  sont  les  branches  de  cet 
U  qui  forment  ressort  et  dont  les  extrémités  deviennent,  par 
leurs  mâchoires  filetées,  un  véritable  écrou  en  deux  parties 
qui  s'écartent  par  la  propre  élasticité  desdites  branches,  et 
qui  se  rapprochent  sur  la  vis  motrice  M  â  l'aide  d'une  simple 
vis  de  pression  N. 

Ce  bâti  H  peut  tourner  automatiquement  et  à  volonté  autour 
de  son  organe  d'attache  R. 

La  vitesse  de  rotation  du  bâti  H  par  rapport  â  celle  de  la  vis 
motrice  M  est  réglée  â  laide  d'un  frein  â  ressort  constitué 
parfois  d'une  simple  lame  d'acier,  et  parfois ,  comme  dans  le 
dessin,  de  deux  petits  sabots  T  en  métal  recevant  leur  pres- 
sion â  l'aide  des  vis  o  et  faisant  frein  variable  sur  la  podie  P 
qui,  die,  fait  corps  avec  l'organe  d'attache  R. 

Les  vis  de  pression  0  passent  à  travers  le  bâti  H  et  font 
corps  avec  lui  ainsi  qu'avec  les  sabots  T.  On  comprend  aisé- 
ment que  le  bâti  H,  en  tournant  autour  de  son  organe  d'at- 
tache R  qui  lui  reste  fixe,  actionne  les  sabots  de  frein  T  et 
que  plus  ceux-ci  sont  serrés  sur  la  poulie  P«  plus  ils  offrent 
de  résistance  au  mouvement  rotatif  du  bâti.  Serrés  à  la  limite, 
ils  empêchent  ce  bâti  de  tourner;  et  dès  lors  la  vis  motrice  Jf 
avance  â  chaque  tour  de  la  longueur  de  son  pas. 

Lorsque  les  sabots  T  sont  desserrés  entièrement,  le  bâti 
tourne  aussi  vite  que  la  vis  motrice  et  dès  lors  celle-ci  n'a- 
vance plus. 

Entre  ces  deux  extrêmes  se  trouve  la  série  des  vitesses  rela- 
tive du  bâti  et  de  la  vis  motrice  qui  ainsi  produisent  les  avan- 
cements variables  de  loutil  rodant  en  raison  de  la  résistance 
des  matières  à  perforer. 

M,  vis  motrice  actionnée  par  une  manivelle  K  que  Ton 
remplace  à  volonté  par  une  tige  à  rochets. 

N,  vis  de  pression  à  carcan  fermant  à  volonté  les  mi* 
choires-écrous  du  bâti  H  sur  la  vis  motrice  M. 

R,  organe  d'attache  servant  â  fixer  sur  un  appui  quelconque 
la  perforation  et  autour  duquel  peut  tourner  a  volonté  et  au- 
tomatiquement le  bâti  H, 

P,  poulie  fixée  sur  la  tige  de  l'organe  d'attache  R, 

T,  sabots  de  friction  destinés  à  réfréner  à  volonté  à  l'aide 
des  vis  de  pression  0  et  de  la  poulie  P  le  mouvement  de  ro- 
tation du  bâti  H  autour  de  l'organe  d'attache  R* 

0,  vis  de  pression  agissant  avec  ressort  intermédiaire  surla 
poulie  P  par  les  sabots  T. 
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Mous  avons  dit  que  ces  sabots  T  peuvent  être  remplacés  par 
une  simple  lame  d*acier  contournant,  en  faisant  ressort,  la 
poulie  M  et  se  serrant  à  volonté  par  une  vis  de  commande 
comme  nous  Tavons  fait  pour  quelques-uns  de  nos  appareils. 

Telle  est  la  construction  de  notre  perforatrice  pour  laquelle 
nous  revendiquons  : 

i*"  Toute  perforatrice  dont  le  bâti  placé  sur  le  même  oxe 
longitudinal  de  loutil  rodant  est  construit  de  façon  à  faire 
varier  par  son  propre  mouvement  de  rotation,  autour  d'un  or- 
gane d^att^che,  Tavancement  dudit  outil  rodant,  en  raison 
indirecte  de  la  résistance  des  terrains ,  quel  que  soit  le  système 
employé  pour  faire  varier  la  rotation  du  bâti  par  rapport  à  la 
rotation  de  la  vis  motrice; 

a*  Toute  perforatrice  dont  Técrou  de  la  vis  d'avancement 
est  construit  de  telle  façon  qu'il  se  dessenre  et  s'ouvre,  une 
fois  hors  de  pression,  par  l'élasticité  du  bâti  même  faisant 
ressort. 


Brevbt  n*  100850,  en  date  du  a8  mai  1888, 
A  M.  Fumât,  pour  une  lampe  de  sûreté. 

Pi.  III. 

Fig.  1,  coupe  en  élévation  sur  l'axe  de  la  lampe. 

Fig.  2 ,  élévation  sur  la  face  de  l'enveloppe  où  sont  prati- 
quées les  ouvertures  0,  W  pour  l'admission  d'air  et  l'échap- 
pement des  fumées. 

Fig.  3,  élévation  indiquant  la  face  extérieure  de  la  gaine 
d*introduction  d'air  6. 

Fig.  4 ,  plan  de  la  partie  moyenne  C  du  cadre  où  sont  mé- 
nagées les  ouvertures  A  pour  l'admission  de  Tair. 

Fig.  5 ,  plan  de  la  base  B  du  cadre  portant  sur  le  tiers  de 
aon  développement  la  gaine  fermée,  dans  laqudle  sont  mé- 
nagées  les  ouvertures  E  pour  l'admission  de  Tair. 

Fig.  6,  coupe  suivant  NN. 

Fig.  7,  coupe  suivant  M  M. 

Les  perfectionnements  faits  à  la  lampe  résident  dans  la  co- 
lonne d  air  entretenant  la  combustion  qui  a  été  rendue  soli- 
daire de  la  lampe. 

Cette  colonne  est  représentée  dans  le  dessin  par  la  chemise 
F  percée  de  trous  ronds  V  en  bas  et  O  en  haut;  les  uns  F 
servant  à  Tadroission  de  l'air,  les  autres  0  à  la  sortie  des  fu- 
mées, et  par  le  conduit  réflecteur  G.  Ces  deux  pièces  établis- 
sent le  circuit  complet  entre  les  extrémités  de  la  lampe. 

L*adjonction  de  la  colonne  d'air  à  la  colonne  de  fumée  a 
pour  résultat  d'équilibrer  cette  denkière  et  de  modérer  la 
combustion. 

En  effet  : 

t*  Les  oscillations  développent  la  force  centrifuge  dans  les 
deux  colonnes;  mais  la  plus  lourde  l'emporte  toujours  sur 
l'autre  et  le  sens  du  tirage  n'est  pas  changé. 

2*  Les  coups  de  vent  violents  produisent  k  l'intérieur  de  la 
colonne  d'air  des  pressions  quelconques,  qui  se  transmettent 
simultanément  aux  extrémités  de  la  colonne  de  fumée  et  n'en 
troublent  pas  la  marche,  pas  plus  que  deux  forces  égales  et 
contraires  sur  un  corps  en  mouvement. 

3*  Le  tirage  est  basé  sur  la  différence  de  poids  de  la  co- 
lonne d'air  et  de  la  colonne  de  fumée;  si  la  lampe  s'échauffe, 
la  colonne  d'air  s*échauffe  aussi  par  contact,  perd  de  son 
poids  et  le  tirage  diminue;  de  plus,  l'air  chaud  passant  à  tra- 
vers les  mêmes  mailles  du  tamis  fournit  moins  d'oxygène  et, 
partant,  entretien  encore  moins  la  combustion,  d'où  autre 
i  de  diminution  du  tirage. 


Il  y  a  donc  un  maximum  de  température  qui  ne  peut  ètrA 
dépassé,  quel  que  soit  le  temps  qu'une  lampe  séjourne  dans 
un  milieu  grisouteux  tranquille  ou  agité. 

Les  essais  théoriques  et  pratiques  ont  démontré  que  cette 
température  était  en  deçà  de  la  température  dangereuse  et 
que  la  lampe  était  sûre. 

Addition  en  date  du  i4  mai  1889. 

Voici  la  description  de  la  partie  nouvelle  du  cadre  de  cette 
lampe  : 

1*"  A.  la  partie  inférieure  une  galerie  circulaire  de  distribu- 
tion d'air  qui  enveloppe  le  tamis; 

a*"  A  la  partie  médiane  une  gaine-réflecteur  amenant  Tair 
dans  la  galerie  circulaire  ; 

S*"  A  la  partie  supérieure  une  chemise  en  tôle  percée  sur  la 
face  opposée  à  la  gaine-réflecteur  de  trous  de  5  millimètres 
de  diamètre,  lesquels  portent  des  tubes  d'une  longueur  de 
5  millimètres. 

Ces  trous  servent,  ceux  du  bas  à  l'entrée  de  Tair  qui  des- 
cend par  la  gaine,  entre  dans  la  galerie  circulaire,  passe  à 
travers  le  tamis  et  vient  sur  la  flamme;  ceux  du  haut  à  l'éva- 
cuation des  fumées  qui,  débouchant  de  la  cheminée,  se  ré- 
pandent dans  le  sommet  de  la  chemise  et  descendent  jus- 
qu'aux premières  rangées  de  trous. 

Le  cadre  vissé  sur  la  lampe  et  serré  sur  le  tamis  constitue, 
par  la  réunion  de  la  galerie  d'air,  de  la  gaine  et  de  la  chemise, 
une  colonne  d'air  qui  est  appelée  à  faire  équilibre  à  la  colonne 
de  fumée  et  à  modérer  au  besoin  la  combustion. 

En  effet,  dans  les  oscillations  la  force  centrifuge  se  déve- 
loppe dans  les  deux  colonnes,  et  la  plus  lourde  l'emporte 
toujours  sur  l'autre,  par  conséquent,  le  sens  du  tirage  n'est 
pas  changé.  Dans  les  coups  de  vent  la  colonne  froide  qui  re- 
çoit la  commotion  la  transmet  simultanément  aux  extrémités 
de  la  colonne  chaude  qui  n'est  pas  troublée. 

Dans  le  séjour  prolongé  au  milieu  du  grisou,  la  lampe 
s'échauffe,  la  colonne  froide  perd  de  son  poids  et,  de  plus,  l'air 
chaud  dilaté,  passant  à  travers  les  mêmes  ouvertures  du  ta- 
mis, apporte  moins  d'oxygène  sur  la  flamme  qui,  au  delà 
d'une  certaine  limite,  n'augmente  plus.. 

AGn  de  rendre  la  combustion  tout  à  fait  complète,  la  che- 
minée a  été  rétréciedans  le  bas  et  prolongée  jusqu'au  sommet 
de  la  flamme. 


BR£VfiT  n*  191354,  en  date  du  ai  juin  1888, 

A  M.  Lansell,  pour  des  perfectionnements  aux  appareils 
pour  égaliser  la  tension  dans  les  treuils  de  mines  et  d*élé» 
vateurs. 

PI.  m. 

Cette  invention  a  pour  objet  des  perfectionnements  dans 
les  appareils  destinés  à  égaliser  la  tension  dans  les  treuils, 
tels  que  ceux  employés  dans  les  puits  de  mines  et  dans  les 
élévateurs  de  magasins.  Elle  consiste  principaiement  à  ac- 
coupler l'arbre  d'un  tambour  d'enroulement  auxiliaire  avec 
celui  du  treuil  principal,  et  à  attachera  ce  tambour  auxiliaire 
une  corde  ou  chaine  de  poids  croissant  pour  faire  contrepoids 
à  la  cage  et  à  la  corde  de  hissage. 

Cette  corde  ou  chaîne  prend  le  long  du  puits  de  pompe  ou 
d'un  puits  ou  trou  quelconque  adjacent  aux  treuils. 

Fig.  1  à  5,  coupes  représentant  cette  invention. 

Fig.  4 1  plan  du  treuil  pourvu  de  mes  perfectionnements. 
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Fig.  5,  appUcaiion  tie  cette  înTention  à  un  élévateur  de 
magasin. 

Fig.  6,  élévation  de  face  de  mon  tambour  auxiliaire. 

Fig.  7,  coupe  verticale  suivant  xx,ûg,  6. 

Fig.  8,  «oupe  verticale  suivant  j'y,  fig.  7. 

Fig.  9,  coupe  verticale  d*un  récipient  de  la  chaîne  contre- 
poids ci-après  décrit. 

Fig.  10  «  vue  semblable  à  cdle  fig.  9,  mais  montrant  la 
chaîne  dans  le  récipient 

a,  a*,  puits  d*une  mhM. 

b,  puits  de  pompe. 

c,  c',  cages  suspendues  aux  cardes  de  hîssage  «*,  c*  respec- 
tivement, lesdites  cordes  passant  sur  des  poolies-gnides  «*,  c* 
et  retenues  respectivement  par  ks  tambours  d*enroulement 
d,  d!,  fig.  4«  du  treuil. 

e,  tambour  auxiliaire  monté  sur  Tarbre  d*  du  treuil  et 
arrangé  de  manière  à  pouvoir  y  être  accouple ,  soit  automa< 
tiquement,  soit  arutrement,  à  volonté /par  tout  dispositif  con- 
venable, soit  par  exemple  e\ 

f,  chaîne- contrepoids  faite  par  bouts,  dont  chacun  pèse  re- 
lativement plus  que  le  bout  immédiatement  au-dessus.  Le  bout 
supérieur  de  cette  chaîna  est  attaché  k  une  corde  comparati- 
vement légère  f  passant  autour  du  tambour  auxiliaire  €  an- 
qud  die  est  attachée  au  moyen  de  la  pince  à  pivot  g ,  fig.  &^ 
qui  permet  d*enrouler  la  corde  en  sens  inverse  à  volonté. 

h,  récipient  formé  dans  le  côté  du  pmtt  à  pompe  on  autre 
puits  équivalent  et  disposé  pour  recevoir  la  chaîne /lors  de 
sa  descente. 

h',  galet-guide  disposé  au-dessus  du  récipient  h  pour  y 
guider  la  chaîne,  fig.  9  et  10. 

On  procède  comme  suit  : 

Etant  donné  que  les  pièces  sont  dans  la  position  représen- 
tée Bg,  1,  le  treuil  est  mis  en  mouvement  dans  la  direction 
indiquée  par  la  flèche,  relevant  ainsi  la  cage  c'  et  en  même 
temps  abaissant  la  cage  e  et  la  ctiaine-coatrepoîdsy^  jusqu'à 
ce  que  les  diverses  parties  prennent  la  position  indiquée  fig.  3, 
ou  les  deux  cages  c  et  c'  sont  à  la  même  hauteur  dans  leurs 
puits  respectifs  et  où  la  chaîne-contrepoids/  est  entièrement 
ramassée  dans  son  récipient  à  et  la  corde/'  entièrement  dé- 
roulée. 

Si  Ton  contifiue  à  faire  marcher  les  treuils  dans  le  même 
sens,  les  parties  prendront  les  positions  indiquées  fig.  5, 
c'est-à-dire  que  la  cage  c'  sera  remontée,  la  cage  c  abaissée, 
la  chaine-contrepoids/ retirée  hors  du  récipient  A,  et  toute  la 
corde  J'  sera  de  nouveau  enroulée  sur  le  tambour  e,  mais 
dans  le  sens  opposé;  c'est-à-dire  que,  tandis  qu'au  commen- 
cement de  ropératîon  la  corde/*  était  enroulée  sur  le  tam- 
bour auxiliaire  de  ia^on  à  faire  agir  la  chaîne/  comme  con- 
trepoids de  la  corde  de  bissage  c^  de  la  cage  c',  lorsque  ies 
parties  prennent  la  position  indiquée  fig.  3,  la  chaîne  fait  of- 
fice de  contrepoids  à  la  corde  de  bissage  c*  de  la  cage  c,  at- 
tendu que  lorsque  les  parties  étaient  dans  la  potition  indiquée 
fig.  a ,  Tenroulement  de  la  corde/'  sur  le  tambour  auxiliaires 
était  renversé  en  raison  du  rattachement  de  son  bout  à  la 
pince  à  pivot  g*^  fig.  6,  qui  ee  renverse  par  Tefiet  de  la  conti- 
nuation du  mouvement  et  produit  Tenroulement  de  la  corde 
J*  sur  le  tambour  e  dans  la  direction  contraire. 

Il  est  évident  que  je  puis  employer  un  tambour  ordinaire 
pour  faire  TolBce  de  mon  tambour  auxiliaire  comme  indiqué 
fig.  k;  mats  je  préfère  construire  cette  partie  de  mon  appareil, 
fig.  6  à  8,  et  je  préfère  y  ajouter  un  (rein  à  courroie  et  «nao> 
couplement«'  pour  son  rattachement  prtndpal  sur  lequel, 
ainsi  qu'il  a  été  dit,  il  est  BM>Até. 


L'application  de  cette  invention  à  un  élévateur  de  magasin 
sera  Âicile  à  comprendre  en  se  référant  à  la  figure  5.  Ici  la 
corde  f  de  la  chaîne /est  simplement  enroulée  à  Tenveia  sur 
un  tambour  convenable  attaché  à  Tarbre  principal  du  treuil, 
et  est  arrangée  de  façon  que,  lorsque  la  corde  de  bissage  est 
descendue  à  fond,  c'est-à-dire  lorsqu'il  s'agit  d'équilibrer  le 
plus  grand  poids,  la  chaîne/'  est  suspeadne  à  distance  du 
sol,  agissant  ainsi  de  tout  son  poids  pour  (aire  équilibre  à  la 
corde  et  à  la  cage. 

On  peut,  si  on  le  préfère,  employer ,  uaechalneHwntrepoida 
plus  courte ,  en  l'enroulant  sur  un  tambour  de  moindre  dia- 
mètre et  en  arrangeant  un  récipient  à  hauteur  convenable* 
comme  dans  l'arrangement  représenté  fig.  là  3;  mats  il  va 
sans  dire  que,  dans  ce  cas,  la  chaîne  doit  être  de  force  suffi- 
sante pour  représenter  le  poids  nécessaire  à  l'équilibre  de  la 
corde  d'enroulement  principale. 

J'ai  trouvé  qu'en  employant  le  tambour  construit  comme 
fig.  6  à  8  pour  une  mine  ayant,  par  exemple,  un  puits  de 
670  mètres,  il  est  préférable  d'employer  pour  porter  la  chaine- 
contrepoids  un  câble  métallique  de  a5  millimètres  de  dia- 
mètre, de  335  mètres  de  longueur,  et  de  composer  la  chaine- 
contrepoids  de 

3o  mètses  de  chaîne  de  16  rniHiaiètTes  de  diamètre 
45     —  —  i^       _  — 

88      —  —  M       —  — 

dont  le  poids  total  sera  approximativenient  de  1,760  kilo- 
grammes; mais  il  va  sans  dire  que  ces  proportions  et  dimeii* 
skms  pourront  varier  suivant  le  besoin,  (^  qtii  sera,  du  reste, 
inévitable  pour  s'adapter  aux  diverses  dimensions  de  tamixnirs 
auxiliaires  ^nployés. 

Par  exemple ,  si  l'on  employait  im  tambour  ordinaire  de 
même  dimension  que  le  principal  tambour  ainsi  que  fig.  i 
à  4t  il  serait  nécessaire  d'employer  ime  chaîne  et  corde  de 
longueur  totale  égale  à  la  course  de  la  cage;  mais  si,  comme 
il  a  été  dit  plus  haut,  on  employait  un  tambour  auxiliaire  de 
moindre  diunètre,  tme  corde  plus  cotirte  suffirait  avec  tme 
chaîne  proportionnellement  plus  lourde. 

On  remarquera  que  l'emploi  d'tm  tambour  atixiliaire  et 
d'une  chaine-contrepoids,  construits  ootnme  il  a  été  dit,  est 
tme  grande  sauvegarde  contre  l'excès  d'enroulement,  attendu 
que  les  diverses  parties  peuvent  être  arrangées  de  (açon  à 
donner  une  grande  force  à  l'effet  de  la  chalne-contrepoîds  et 
du  tamboiv  auxiliaire  lorsque  les  cages  approchent  du  bout 
de  leur  course;  ce  sera  ^particulièrement  le  cas  lorsqti'on  fera 
usage  d'un  tambour  auxiliaire  construit  comme  fig.  6  à  8,  at- 
tendu que  l'enroulement  de  la  corde  sur  le  tambour  ang^ 
mente  en  diamètre  chaque  totir  de  ladite  oorde<,de  sorte  que  la 
chaîne-contrepoids  a  plus  d'effet  sur  l'essieu  du  treuil,  ce  qui  « 
combiné  avec  l'augmentation  de  poids  de  la  chaineH)eotre- 
poids,  rend  l'excès  d'enroulement  à  peu  près  impossible. 

Je  revendique,  dans  im  appareil  destiné  à  égaliser  ia  tension 
sur  les  treuils  tels  que  ceiuc  employés  dans  les  puits  de  miites 
et  élévateurs  de  magasins  : 

1*  La  combinaison  avec  ces  tretuls  d'tm  contrepoids  con- 
struit et  agencé  de  manière  que,  lorsque  la  cage  qu'il  est  des- 
tiné à  équilibrer  est  eu  fond  de  ton  puits  et  exige  la  plus 
grande  force  pour  l'élever,  ledit  contrepoids  soit  dans  la  po- 
sitioB  vouhie  pour  exercer  sa  plus  grande  force  pour  TéqàHi- 
brer; 

a*  Dans  le  but  indiqué  ci-dessus,  la  eombinaison  avee  ees 
treuils  d'un  tambour  aiuiiiaire  portant  un  oootrepoîds  cobm- 
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tant  en  une  cbalne  ottecbée  à  une  corde,  ladite  chidiie  com- 
posée de  bouts  de  poids  croissant  de  la  corde  jusqu'en  bas; 

S*  La  combinaison  avec  ces  treuils  d*on  tambour  auxiliaire, 
porteur  d'un  poids  et  corde-contrepoids,  construit  et  arrangé 
de  ia^on  que  sa  corde  entière  soit  déroulée  lorsque  la  cage 
cbavgée  s'est  élerée  à  la  moitié  de  sa  course ,  et  que  ladite 
corde  s'enroule  ensuite  autmnatiquement  dans  le  sens  con- 
traire; 

4*  La  combinaison  avec  ce  dispositif  d'équilibre  d'une 
chambre  ou  récipient  sur  lequel  le  contrepoids  se  rode  et  se 
déroule,  ainsi  que  je  l'ai  substantieUemeot  décrit. 


Bbbvbf  a*  191360,  en  date  du  ai  juin  i888, 

A  la  Sociirt  des  Mtmss  he  Lêns,  pour  un  arrêt  aato^ 
matique  des  machines  ^extraction  ou  autres  machines  dont 
T arrêt  s'impose  en  un  moment  donné. 

PLU. 

Cette  invention  comprend  un  systène  destiné  à  arrêter  ou 
ralentir  automatiquement  la  machine  d'extraction  établie  sur 
un  puits  de  mine  et,  en  général,  toutes  les  machines  utilisées 
pour  la  traction  par  câbles  de  trains  circulant  sur  une  voie, 
guette  que  soit  l'inclinaison  de  cette  voie. 

L  Prbuipe  dm,  sytlèmei  —  €e  système  d'arrêt  automatique 
consiste  dans  1  application  nouveÛe,  sous  une  forme  spéciale, 
d'un  appareil  cobnu  dans  lequel  le  va-et-vient  d'un  tiroir  ou 
obturateur  de  forme  quelconque  est  produit  parie  mouvement 
aitematif  d*un  piston  double  dont  les  faces  opposées  sont 
mises  alternativement  en  communication  avec  un  fluide  en 
tension,  poii  avec  l'atmosphère. 

IL  But  iusystème,  —  Lorsqu'une  cage  ou  un  train  arrivée 
une  distance  préalablement  fiiée  du  point  d'arrivée,  le  mécar 
nicien,  obéissant  an  signal  dottoé,  ferme  son  modérateur,  se 
rend  maître  de  la  vitesse  de  sa  machine,  pais  admet  la  va* 
peur  ou  le  fluide  nécessaire  pour  aaener  la  cage  ou  le  train 
an  point  voulu.  S*il  survient  une  distraction,  un  moment 
d'oubli ,  la  cage  est  emportée  aux  molettes  et  les  dispositif 
habituels  restait  impuissants  pour  s'opposer  à  cette  ascension 
intempestive,  fl  en  résultera,  outre  là  dégâts  matérids,  ks 
accidents  les  {dus  graves  si,  à  ce  moment,  la  cage  est  dhargée 
dlmmmes. 

Arrêter,  par  un  moyen  automatique  indépendant  du  méca- 
nicien, la  machine  à  un  moment  donné,  éviter  ainsi  tout 
danger  d'accident,  tel  est  le  but  du  système  proposé. 

UL  Deseriptiom  dm  Systems.  —  L'ensemble  de  l'installation 
est  montré: 

Fig.  1,  en  élévation. 

Flg.  a ,  en  plan. 

O,  <rf)lttratear  situé  sur  le  trajet  du  toyaude  vapeur  T. 

Le  piston  douUe  i>«  P'  (  voir  le  détail  de  l'obturateur  fig.  S), 
affecte  la  fwe  ordinaire,  fin  marofae  normale,  û  oocupe  la 
position  montrée  fig.  S;  mois,  détail  ^écial,  il  se  trouve 
maintenu  dans  cette  position,  quelles  que  soient  les  variations 
de  vitesse  et  les  soubresauts  de  la  vapeur  ou  du  fluide,  grâce  à 
deux  conduits  t,  f  terannès  par  deatnbnlares  oonvenablement 
erientées ,  reeonrbées  en  sem  inverse  l'une  de  fairtre. 

Les  deux  chambres  C  et  C  sont,  comme  d'ordinaire,  fer- 
mées par  deux  soupapea^u  refasnels;  bmIs  l'une  de  ces  son- 
papes  S,  coummiiqûant  avec  la  diambre  C,  est  actionnée 
antomatiqnemCTt  par  la  machine^  et  l'autre  soupape  S^,  en 
oommonication  avec  la  chambre  C,  est  reliée  au  levier  soit 
du  modérateur,  soit  du  changement  de  marche,  et,  par  suite, 


actionnée  en  mèuie  temps  que  ces  derniers  organes  par  la 
main  du  mécanicien. 

Fig.  4«  détad  dn  mouvement  de  k  soupape  S  qui  descend 
et  s'écarte  de  son  siège  sous  l'action  d'un  déclenchement  m» 
en  mouvement  à  un  moment  délerminé  peur  faire  échapper 
à  l'atmoiphère  hi  vapeur  de  la  chambre  C  de  l'obturateur  par 
les  tuyaux  D  et  a. 

Fig.  5r  détail  dn  mouvement  de  la  soupape  S'  avec  son  tuyau 
D':  elle  est  actionnée  par  une  bielle  6  ôriiée  à  une  roanivefle 
c  de  l'arbre  X  muni  du  volant  à  navettes  Z,  fig.  i,  que  man- 
œuvre le  mécanicien. 

IV.  Fonctkmnement  du  systèmê^^-Lonqae  la  cage  soidevée 
ou  le  train  traîné  par  la  machine  arrive  à  une  distance  préa- 
laUement  fixée  du  point  d'arrivée,  le  mécanisme  en  relation 
avec  la  machine,  et  régie  en  conséquence,  soulève  la  soupape 
S,  donne  issue  à  la  vapeur  contenue  dans  la  chambre  €,  pro- 
voque le  mouvement  du  piston  obturateur  qui  ferme  le  pas- 
sage de  la  vapeur,  ou,  à  volonté,  étrangle  plus  ou  moins  ce 
passage,  suivant  la  position  de  la  vis  de  ré^age  F. 

La  machine  s'arrête  ou  ndentit  sa  msarche;  alors  le  méca- 
nicien, agissait  sur  son  modérateur  ou  sur  son  changement 
de  marche,  ouvre  par  le  même  mouvement  la  soupape  S'; 
immédiatement  le  piston  obturateur  déplacé  prend  sa  position 
première  et  livre  passage  an  fluide,  vapeur,  air  comprimé  on 
autre. 

En  résumé,  nous  revendiquons  l'arrêt  automatique  imaginé 
par  M.  £lîe  Eeomaux,  apfdicable  aux  noachines  d'extraction 
ou  autres  machines  dont  l'arrêt  s'impose  en  un  moment 
donné,  ce  système  étant  combiné  comme  il  a  été  expliqué 
dans  ce  mémoire  en  regard  du  dessin ,  avec  toute  fiicalté  de 
varier  les  détails  de  construction  et  les  formes,  matières  et 
dimensions  des  organes  du  système. 


Brevet  n*  191993.  en  date  dn  ai  jniHet  t888, 
A  M.  GnANGER,  pour  des  perfectionnements  aux  sépara- 
teurs des  minerais. 

R«. 

Cette  invention  se  rapporte  aux  séparateurs  pneumatiques 
de  minerus  ou  systèmes  de  machines  dans  lesquels  on  ens- 
ploie  un  courant  d'air  avec  des  mécamsaes  pour  séparer  la 
gangue  du  minerai  ou  de  la  roche  minière.  L'invention  se 
rapporte  pàn  particulièrement  au  préc^itateur  ou  la  planche 
sur  kqudle  on  agite  la  matière  à  séparer  et  de  laquelie  b 
gangue  est  tirée  par  le  courant  d'air;  à  la  combinaison  avec 
ladite  planche  d'un  plateau  à  dresser;  aux  conduits  pour  le 
courant  d'air;  aux  mécanismes  d'ajustage;  à  certaines  parti- 
cularités dan  la  constmctionou  forme  à  l'aide  desquelles  les 
effets  de  l'ajustage  sont  plus  fadlemenl  observés  par  l'opéra- 
teur; à  la  forme  de  l'écran  de  triage,  lorsque  la  maefaîne  est 
établie  en  série,  dans  lequel  on  agit suir  différentes  dimensions 
dans  les  difiérenAes  sections  de  la  madiine ,  et  l'invention  com- 
prend certaine  auCrea  point»  décrits  ci-après. 

Fig.  I,  vue  de  tàce  d'un  séparateur  en  série  de  minerais  secs 
destiné  à  trier  le  minerai  ei  oonoenixer  les  divers  grains  sé- 
parément, certaines  parties  étant  eassées  ponr  mieux  faire 
voir  l'appareiL 

Fig.  a,  vue  par  bout  de  la  madiine,  en  regardant  versla 
gauche,  fig.  i. 

Fig.  3,  oonpe  verticale  et  transversale ,  par  xx  ^  fig.  i . 

Fig.  à ,  vue  partielle  en  coupe  horizontale  prise  au-dessus  du 
[dateau  à  dresser  et  de  l'arbre  excentrique  par  x  œ,  fig.  &. 
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Fig.  ô,  coupe  verticale  d*une  seule  division  delà  machine 
par  XX,  fig.  3. 

Fig.  6,  détail  dont  la  section  antérieure  est  suivant  y  y, 
fig.  3. 

Fig.  7,  vue  partielle  en  perspective  vue  par  derrière  repré- 
sentant la  communication  des  ventilateurs  d*aspirctlon  avec 
Tenveloppe  de  la  machine. 

Fig.  8,  partie  cassée  d*un  rouleau  d*alimentation ,  représen- 
tant une  disposition  pratique  d'évidements  qui  y  seront 
formés. 

Fig.  9 ,  vue  d*un  détail  en  partie  cassée  pour  faire  voir  le 
rouleau  d'alimentation  en  place,  et  représentant  également 
d*autres  détails. 

Fig.  10,  plan  d'une  forme  de  l'ouverture  curviligne  du  pré- 
cipitateur. 

A,  montants  de  châssis. 

B,  cloisons  transversales. 

C,  parois  ou  enveloppes  verticdes  fixées  au  châssis. 

C,  planche  inclinée  formant  le  fond  d  une  trémie  C  d*où 
le  minerai  est  distribué  aux  appareils  de  concentration. 

(?,  planche  inclinée  sur  laquelle  la  gangue  tombe  des  ap- 
pareils de  concentration. 

C  autre  planche  inclinée  sous  la  planche  O  et  formant 
avec  cette  dernière  un  conduit  d'air  incliné  (?,  prolongé  vers 
le  bas, depuis  son  extrémité  supérieure  et  communiquant  avec 
le  ventilateur  d'aspiration  D, 

E,  précipitateur  presque  horizontal  placé  entre  la  trémie  C 
et  la  chantignole  (?. 

F,  plateau  à  dresser  placé  au-dessus  du  précipitateur. 

G,  levier  en  forme  detrier,  articulé  sur  les  montants  du 
châssis  pour  régler  la  position  verticale  du  pied  du  précipita- 
teur. 

H,  arbre  incliné  rotatif  sur  lequel  sont  fixés  une  série  d'é- 
crans tubulaires  pour  tirer  le  minerai. 

I,  divers  écrans  me  ntionnés  plus  haut. 

J,  enveloppes  non  perforées  entourant  les  écrans. 

K,  arbre  de  commande  muni  de  poulies  fixe  et  folle  K',  JP, 
et  d'une  roue  de  friction  conique  K^,  qui  engrène  avec  une 
roue  conique  L\  calée  sur  raiï>re  longitudinal  excentré  L 

M,  arbre  horizontal  monté  en  travers  du  pied  de  la  ma- 
chine pour  faire  tourner  l'écran;  à  cet  effet,  il  est  actionné 
par  une  courroie  m  de  l'arbre  IT  et  il  est  muni  d'un  pignon  m' 
qui  engrène  avec  la  roue  H*  calée  sur  l'arbre  H, 

N,  arbre  ou  rouleau  d'alimentation, disposé  de  fiiçonà  per- 
mettre à  la  matière  de  passer  de  la  trémie  C*  à  la  tète  du  pré- 
cipitateur tout  en  empêchant  qu'il  ne  passe  une  quantité  con- 
sidérable d'air  avec  la  matière  à  trier  ou  égrener*  Ce  rouleau 
est  représenté  par  une  courroie  n  de  l'arbre  tf  à  la  tète  de  la 
machine.  Les  ventilateurs  D,  un  pour  chaque  compartiment 
ou  division  de  la  machine,  sont  montés  sur  un  arbre  longitudi- 
nal D'  et  sont  actionnés  par  une  ou  plusieurs  courroies  d  de 
l'arbre  excentré  L.  Au-dessus  de  la  série  d'écrans  1  se  trouve 
une  enveloppe  0,  et  à  la  tète  de  ladite  série  se  trouve  une  tré- 
mie d'alimentation  P,  qui  débouche  dans  le  premier  écran  de 
la  série  par  un  touriUon  creux  /P,  fixé  sur  l'extrémité  de  Tarière 
des  écrans,  lequel  tourillon  a  dea  ouvertures  latérales  h  dans 
le  premier  écran  de  la  série. 

Le  mécanisme  rotatif  à  série  d'écrans  pour  trier  le  mine- 
rai est  formé  de  façon  à  distribuer  les  plus  grandes  parties  à 
la  tète  de  la  machine  et  les  plus  petites  au  pied  de  cette  der- 
nière. Ce  mécanisme  consiste  en  série  d'écrans  coniques  /, 
montés  sur  le  même  arbre  incliné  et  ayant  ie^irs  plus  grandes 
extrémités  dirigées  vers  la  tête  de  la  machine.  Ils  sont  en  mé- 
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tal  perforé  et  maintenus  concentriquement  avec  l'arbre  ffpar 
des  planches  debout  circulaires  h'.  Ces  planches  ferment  les 
extrémités  inférieures  des  divers  écrans  /  et  empêchent  la 
matière  de  passer  au  delà.  A  l'extérieur  de  chaque  écran  et  con- 
centrique avec  celui-ci  est  fixée  de  tonte  manière  convenable 
une  enveloppe  métallique  tnbukire  non  perforée  J,  qui  est 
disposée  à  son  pied  pour  déboucher  directement  dans  l'écran 
suivant  de  la  série  au  delà  du  bord  de  la  planche  adjacente  h\ 
Au  pied  de  chaque  écran,  ce  dernier  est  pourvu  d'une  série 
d'ouvertures  latérales  h\  d'où  des  tubes  ^  traversent  l'enve- 
loppe J  pour  distribuer  le  contenu  de  l'écran  dans  la  trémie  C 
située  au-dessous. 

La  matière  qui  traverse  les  perforations  (ou  conduits  de  toute 
autre  forme)  pratiquées  dans  l'écran  tombe  sur  TenveloppeJ 
qui  l'entoure,  et  passe  de  là  entre  les  tubes  h?  pour  arriver 
dans  l'écran  suivant  /.  Par  conséquent,  correctement  parlant, 
la  matière  qui  arrive  au-dessus  de  l'écran,  au  lieu  de  celle  qui 
passe  à  travers  ce  dernier,  est  la  partie  du  minerai  que  chaque 
écran  distribue  dans  la  trémie  située  au-dessous.  Il  n'y  a  au- 
cun écran  dans  le  dernier  compartiment  de  la  machine ,  mais 
l'enveloppe  J  entourant  l'écran  précédent  est  prolongée  de  fa- 
çon à  déboucher  dans  ledit  compartiment  ou  la  trémie ,  ainsi 
qu'il  est  suffisamment  r^Mrésenté  en  pointillé  fig.  1. 

Je  puis  employer  tout  autre  système  approprié  d'écrans, 
mécanisme  à  trier  ou  moyen  pour  amener  le  minerai  à  tra- 
vers les  divisions  ou  compartiments  d'une  machine  en  série, 
au  lieu  de  ceux  décrits  plus  haut,  sans  me  départir  du  prin- 
cipe de  mon  invention. 

La  planche  de  fond  C  de  la  trémie  O  est  inclinée  de  l'a- 
vant à  l'arrière  de  la  machine  et  le  châssis  est  ouvert  soos 
ladite  planche,  ainsi  qu'on  le  voit  fig.  a  et  3.  Les  parois  con- 
vergentes de  la  trémie  C  dans  chaque  machine  ou  compar- 
timent de  la  machine  ne  se  touchent  pas,  ainsi  cpi'il  est  repré- 
senté fig.  3,  et  dans  l'orifice  de  distribution  ainsi  formé  est 
disposé  un  mécanisme  approprié  pour  permettre  au  minerai 
de  descendre  régulièrement  et  empêcher  tout  fort  courant 
d'air  de  se  former  à  travers  cet  orifice  par  l'action  des  ventila- 
teurs, ainsi  qu'il  sera  décrit  ci-après. 

Dans  ce  cas-ci ,  ce  mécanisme  consiste  en  un  rouleau  d*alî- 
mentation  rotatif  iV,  qui  forme  joint  avec  le  bord  de  la  planche 
C  et  la  tige  d'extrémité  ou  taquet  c  de  l'enveloppe  extérieure 
C.  Si  ce  rouleau  est  en  matière  non  flexible  ou  non  compres- 
sible, telle,  par  exemple,  que  du  bois,  on  formera  à  sa  péri- 
phérie des  évidements  ou  trous  n'  (forés  dans  le  sens  du  rayon) 
dans  lesquels  le  minerai  tombe  dans  la  trémie,  et  qui  le  dis- 
tribuent successivement  à  mesure  que  le  rouleau  tourne  sur 
son  axe.  Toutefois  ce  rouleau  peut  être  fait  en  caoutchouc  ou 
être  muni  d'un  revêtement  en  caoutchouc  ou  autre  matière 
compressible  qui  permette  au  minerai  dépasser  sous  le  rouleau 
lorsque  ce  dernier  tourne  ;  les  compressions  produites  par  le 
minerai  qui  passe  correspondant  aux  trous  n'  formés  dans  le 
rouleau  non  flexible  représenté  sur  le  dessin.  Sous  le  rouleau 
iV  est  située  l'extrémité  postérieure  du  précipitateur  i?,  qui  a 
un  mouvement  rapide  de  va-et-vient  ou  d'oscillation  dans  le 
sens  de  l'avant  à  l'arrière  de  la  machine. 

Pour  faciliter  ce  mouvement  rapide  et  en  même  t^nps  pour 
intercepter  l'arrivée  de  l'air  à  la  tête  du  précipitateur,  cette 
dernière  est  suspendue  au  taquet  0  par  une  feuille  de  métal  e 
extérieure  au  rouleau  d'alimentation  N,  de  sorte  que  la  ma- 
tière distribuée  tombe  convenaUement  sur  le  précipitateur.  A 
son  extrémité  antérieure  ou  pied,  le  précipitateur  est  supporté 
par  une  feuille  de  métal  semblable  e',  fixée  à  son  bord  supé- 
rieur à  un  taquet  transversal  e^  sur  la  surface  inférieure  du 
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précipitatear,  et  à  son  bord  inférieur  a  un  taquet  ou  une  tige 
é^.  Cette  tige  a  une  longueur  égaie  h  la  largeur  des  comparti- 
ments de  la  machine,  et  elle  est  mobile  dans  le  sens  verticcd 
pour  ajuster  ie  pied  du  précipitatenr.  On  effectue  cet  ajustage 
à  volonté  au  moyen  de  deux  leviers  assemblés  G  (un  pour 
chaque  côté  du  précipitateur  )  articulés  sur  les  parois  conti^ 
gués  des  montants  adjacents  A  du  châssis.  Ces  leviers  sont 
reliés  entre  eux  afin  qu'ils  puissent  se  mouvoir  synchronique- 
ment et  maintenir  Textrémité  mobile  du  niveau  du  précipita- 
teur  transversalement  Comme  perfectionnements  supplémen- 
taires, les  leviers  G  sont  faits  d*une  seule  pièce  de  fer  méplat 
recourbée  en  fer  à  cheval  et  ayant  leur  communication  cour- 
bée dirigée  intérieurement  sous  la  trémie  C,  de  façon  à  être 
hors  du  chemin  lorsqu'ils  sont  une  fois  en  place,  ainsi  que 
dans  une  position  favorable  pour  les  manier  lorsqu'il  .faut  les 
faire  mouvoir.  Incidemment  les  leviers,  dans  cette  position, 
peuvent  équilibrer  le  précipitateur,  mais  ils  sont  maintenus 
suffisamment  par  les  boulons  filetés  g\  qui  forment  leurs 
pivots,  ou  ils  peuvent  être  maintenus  en  place  de  toute  autre 
manière.  Les  extrémités  libres  des  leviers  G  sont  reliées  par 
des  tiges  verticales  ff  aux  extrémités  opposées  des  tiges  a^,  et 
montent  au  delà  des  bords  du  précipitixteur,  ainsi  qu'on  le  voit 
fig.  a,  4  et  6.  de  façon  que  ce  dernier  puisse  librement  oscil- 
ler entre  eux.  La  forme  du  précipitateur  telle  qu'elle  est  repré» 
tentée  ici  et  particulièrement  revendiquée  dans  ce  brevet , 
comme  constituant  un  perfectionnement  distinct,  sera  décrite 
ci-après,  mais  il  est  bien  entendu  que  je  ne  me  limite  pas 
exclusivement  à  cette  nouvelle  forme  du  précipitateur. 

Au-dessus  de  chaque  précipitateur  est  placé  un  plateau  F  ap- 
pelé ici  plateau  à  dresser,  parce  qu'il  en  est  question  pour  ré- 
gler le  courant  d*alr  par  lequel  le  dressage  se  fait  sur  le  pré* 
cipltateur.  Ce  plateau  peut  être  en  toute  matière  appropriée, 
roais  comme  perfectionnement  séparé, il  est  décrit  ici  comme 
constitué,  au  moins  en  partie  en  verre,  afin  qu'on  puisse  voir 
la  matière  sur  le  précipitateur  pendant  que  la  machine  fonc- 
tionne. Ainsi  qu'il  est  représenté  ici,  le  plateau  à  dresser  est 
en  partie  en  verre  et  en  partie  en  bois. 

F",  tiges  latérales  opposées  supportant  une  partie  en  verre 
F*  du  plateau  à  dresser  au  moyen  de  bandes  en  tôles/,  fig.  5 
et  6. 

P,  partie  en  bois  du  plateau  à  son  bord  postérieur,  qui  relie 
les  tiges  latérales  opposées  F*.  A  leurs  extrémités  postérieures 
les  tiges  latérales  F*  sont  prolongées  dans  leurs  parties  supé- 
rieures (ainsi  qu'on  le  voit  en  /',  fig.  3  et  4)  et  ces  extré- 
mités prolongées  reposent  sur  des  goupilles  ou  autres  supports 
convenables/'  près  du  point  de  suspension  du  précipitateur 
sous  le  plateau  F,  afin  qu'en  ajustant  ces  parties  à  leurs  extré- 
mités opposées ,  leurs  mouvements  puissent  être  faits  de  centres 
coïncidents.  Le  précipitateur  et  ie  plateau  à  dresser  superposé 
sont  maintenus  latéralement  en  place  par  les  montants  du 
chAssis  et  les  cloisons  B,  entre  lesquels  ils  remplissent  l'espace 
de  façon  à  être  mobiles.  Toutefois  le  précipitateur  est  muni 
de  taquets  latéraux  e*  qui  forment  des  bords  et  qui  montent 
dans  des  feuillures y^  formées  dans  les  faces  extérieures  et  in- 
Cèrieures  des  tiges  F,  ainsi  qu'il  est  représenté  plus  claire- 
meat  fig.  5  et  6. 

Les  extrémités  antérieures  des  plateaux  F  sont  ajustables 
dans  le  sens  vertical  soit  avec  les  précipitateurs  qui  sont  au- 
dessus,  soit  indépendamment  de  ces  derniers,  au  moyen  d'é- 
croos  filetés y^,  fig.  6,  sur  les  liges  g  et  les  supports/»,  fixés 
ânx  tiges  latérales  F  et  reposant  sur  les  écrous  /^.  Ces  sup- 
ports sont  de  préférence  rainés  ou  autrement  disposés  pour 
appuyer  siu*  les  (aces  postérieures  des  tiges  g,  afin  d'empêcher 
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les  plateaux  F  d'avancer.  Aux  extrémités  postérieures  des  pla- 
teaux F  sont  fixées  des  plaques  k  ressort/»  en  tôle,  dont  les 
bords  supérieurs  appuient  contre  la  planche  de  fond  C  de  la 
trémie  C*  devant  le  rouleau  d'alimentation  N,  de  façon  à 
fermer  l'entrée  d'air  k  ce  point.  D'un  point  adjacent  à  la  sur- 
face inférieure  de  la  tète  de  chaque  précipitateur  £,  la  planche 
(?  décline  en  avant ,  s'étendant  d'une  paroi  B  à  la  paroi  oppo- 
sée, et  à  son  bord  inférieur  ladite  planche  est  munie  d'un  cla- 
pet articulé  c'  s'étendant  de  préférence  entièrement  en  travers 
du  compartiment.  Le  dapet  s'élève  et  s'abaisse  pour  régler 
l'étendue  de  son  ouverture,  au  moyen  d'une  corde  d*,  par 
exemple,  qui  sort  d'un  trou  formé  dans  l'enveloppe  et  est  en- 
roulée sur  une  vis  ou  un  axe  c'  pour  maintenir  le  clapet  dans 
la  position  voulue. 

Chaque  compartiment  d'une  machine  en  série  est  muni 
d'un  ventilateur  d'aspiration  séparé  D;  ces  ventilateurs  ontdes 
capacités  et  forces  différentes.  Le  plus  fort  est  situé  à  ou  près 
de  la  tète  de  la  machine ,  et  ie  plus  faible  vers  et  au  pied  de 
la  machine.  Les  différentes  capacités  des  ventilateurs  sont  in- 
diqués sur  le  dessin  par  leur  différente  largeur,  par  le  poin- 
tillé, fig.  i.Les  conduits  d'air  C*  conduisant  aux  ventilateurs O 
accumulent  la  gangue  qui  tombe  de  la  planche  G»,  jusqu'à  ce 
que  la  quantité  excède  l'aspiration  et  pousse  le  clapet  c*  de  la 
manière  ordinaire  dans  ces  dispositifs. 

Quant  au  précipitateur,  je  ferai  remarquer  d'abord  que 
pour  les  buts  généraux  de  mon  invention  on  peut  donner  h 
ses  détails  une  forme  différente  de  celle  qui  est  décrite  ici.  La 
forme  et  la  disposition  nouvelles  représentées  ici  et  revendi- 
quées comme  un  perfectionnement  séparé  sont  les  suivantes  : 

En  général,  le  précipitateur  est  une  planche  £  ayant  un  cer- 
tain nombre  de  trous  6*  à  travers  lesquels  les  parcelles  de 
gangue  sont  tirées  de  la  surface  de  la  masse  de  matière  sur 
ladite  planche.  Ces  parcelles  de  gangue  sont  amenées  k  la 
surface  de  la  masse  de  minerai  sur  la  planche  par  le  mouve- 
ment rapide  de  va-et-vient  de  cette  dernière  par  des  petits 
coups  dans  son  propre  plan  ou  en  substance  ainsi.  Ce  mouve- 
ment de  va-et-vient  est  produit  par  un  excentrique  à  petite 
course  fixé  sur  l'arbre  L«  de  préférence  en  face  le  milieu  de 
la  planche  du  précipitateur  et  une  bride  d'excentrique  ou  son 
équivalent  l,  qui  communique  le  mouvement  de  l'excentrique 
à  la  planche  E.  Les  trous  e»  sont  plus  nombreux  dans  la  plan- 
che k  sa  tête  que  dans  celle  au  pied  de  la  machine  en  série  et 
leur  nombre  est  gradué  dans  celles-ci  et  les  planches  inter- 
médiaires proportionnellement  à  la  force  en  quantité  relative 
d'air  voulue  pour  effectuer  le  travail  du  dressage.  Chaque  trou 
efi  est  entouré  par  une  boite  e^,  qui  s'étend  à  une  petite  dis- 
tance au-dessus  de  la  surface  de  la  planche ,  et  comme  autre 
perfectionnement,  ces  brides  sont  oblongues  et  en  forme  de 
diamant  vues  en  plan,  ainsi  qu'on  le  voit  ùg.  4  et  lo,  pour 
faciliter  la  sortie  du  minerai. 

La  disposition  adoptée  comme  la  plus  convenable  est  de 
faire  les  trous  mêmes  en  forme  de  diamant  et  de  pousser  les 
deux  plaques  pliées  ou  courbées  e^  dans  les  trous  pour  former 
lesdites  brides  et  leurs  parois  latérales.  Ces  ouvertures  e»  se- 
ront de  préférence  disposées  alternativement  entre  elles ,  ainsi 
qu'on  le  voit  fig.  4> 

Dans  la  disposition  représentée  ici,  la  planche  E  (ayant 
soit  de  l'oS  ou  i"ao,  d'un  bout  à  l'autre,  et  de  5o  à  55  cen- 
timètres de  large)  a  une  partie  plane  ou  non  e»  à  sa  tête  ou 
son  extrémité  postérieure,  s'étendant  à  une  distance  soit 
de  3o  centimètres.  La  paroi  perforée  e» arrive  ensuite,  s'éten- 
dant sur  une  distance  de  3o  à  37  centimètres.  Après  cela  vient 
une  partie  non  perforée  e^^  qui  a  un  enfoncement  transversal 
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présentant  d'abord  une  déclivité  longitudinale  «*  de  76  mîlli- 
œètrea  abaissant  la  surface  de  la  planche  d^enyiron  o'ooSa  ou 
0*0048  à  son  point  le  plus  bas.  De  ce  points  la  surface  re^ 
monte  dans  le  sens  longitudinal  jnsqu'À  la  planche,  à  son 
plan  primitif  à  peu  près ,  par  une  pente  ascendante  de  87  ou  4o 
centimètres.  Cet  enfoncement  sert  pour  accumuler  un  lit  de 
minerai,  sur  lequd  est  efiectué  le  dressage  de  lair.  La  dédi* 
vite  pour  ledit  lit  peut,  si  on  le  désire,  s*étendre  au-dessus  de 
la  ligne  inférieure  des  ouvertures  courbes  e*  ou  aussi  loin  en 
arrière  vers  Textrémité  postérieure  du  précipitateur  qu^on  ju- 
gera le  mieux.  La  surface  entière  de  la  planche  E  est  recou- 
verte d'une  couche  de  corindon  fixée  au  moyen  de  gomme 
laque  ou  autrement,  en  vue  de  donner  une  surface  durable  et 
rugueuse  qui  facilite  la  précipitation.  La  planche  du  précipi- 
tateur est  légèrement  inclinée  vers  le  bas  de  la  tète  au  pied, 
et  ajustable  de  fa^n  que,  pendant  Toscillation  constante  de  la 
planche,  le  minerai  avance  lentement  dessus. 

Le  minerai  reçu  à  la  tète  du  précipitateur  est,  par  Taction 
des  secousses,  uniformément  distribué  sur  la  partie  pleine  ou 
non  perforée  6*  de  la  planche  et,  en  raison  de  ces  même»  se- 
cousses, la  précipitation  du  minerai  au  fond  et  Tascension  de 
la  gangue  à  ou  vers  la  surface  de  la  masse  commence  de 
suite  et  continue  pendant  le  passage  du  minerai  sur  la 
planche.  L*air  attiré  intérieurement  sous  Taction  de  respi- 
ration du  ventilateur  D  ne  trouve  accès  à  l'espace  compris 
entre  le  précipitateur  et  le  plateau  à  dresser  F  qu'au  pied  du 
précipitateur  et  il  remonte  par  conséquent  le  long  de  la  sur- 
face du  minerai  sur  la  planche  E,  jusqu'à  ce  qu'il  arrive  aux 
trous  e*  à  travers  lesqueb  il  descend  au  ventilateur.  Dans  ce 
mouvement  de  l'air  au-dessus  du  précipitateur,  il  ramasse  les 
parcelles  de  gangue  qui  sont  remontées  à  la  surface  de  la 
masse  du  minerai,  et  les  enlève  par  les  trous  e*,  d'où  elles 
tombent  sur  la  planche  inclinée  (?  et  passent  avec  le  courant 
d'air  par  le  clapet  c',  Au  delà  de  ce  clapet,  l'air  est  défléchi  en 
arrière  et  vers  le  haut  à  travers  le  conduit  (?  dont  l'extrémité 
inférieure  est  laite  à  dessein  plus  large,  ainsi  qu'il  est  repré- 
senté, afin  de  diminuer  la  force  suspensive  du  courant  d'air 
à  ce  point  et  lâcher  ainsi  la  gangue  qui  trouve  une  issue  à 
travers  le  dapet  à. 

Dans  l'opération  du  lit  minéral  formé  dans  l'enfioncement 
du  précipitateur,  l'action  du  dressage  est  effectuée  exclusive- 
ment sur  la  surface  de  la  masse,  la  gangue  étant  retirée  du 
haut,  ainsi  qu'il  a  été  décrit, et  le  minerai  étant  distribué  uar 
dessus  du  pied  de  la  planche  dans  un  réceptacle  approprié. 
Dans  ce  mouvement  en  avant  du  minerai  le  lit  est  constam- 
ment chargé  et  renouvelé,  et  il  n'est  jamais  épuisé  ni  dérangé. 

L'inclinaison  du  précipitateur  sera  générakiBent  ou  invaria- 
blement plus  grande  que  la  déclivité  du  plan  conduisant  du  fond 
de  l'enfoncement  au  pied  de  la  planche,  afin  que  le  mouve- 
ment en  avant  voulu  du  minerai  et  du  minéral  puisse  avoir  lieu 
contre  la  force  du  courant  d'air  circulant  en  sens  contraire.  La 
force  du  tirage  de  l'air  sera  réglée  d'elle-même  par  le  clapet 
c\  ouds  avec  un  tirage  donné,  le  mouvement  du  minerai  sur 
le  précipitateur  sera  réglé  en  ajustant  Tindinaison  de  ce  der- 
nier. Le  plateau  à  dresser  restera  ordinairement  à  son  extré- 
mité inférieure  à  environ  o'"oaa4  de  la  surface  du  prédpita- 
teur,  mais  à  la  tète  de  ce  dernier  il  en  restera  ordinairement 
à  une  distance  d'environ  o"*oo8o.  On  fera  varier  l'indinaison 
du  précipitateur  et  celle  du  plateau  à  dresser  superposé  (  l'un 
ou  l'autre)  à  Taide  du  mécanisme  d'ajustage  décrit  plus  haut, 
en  réglant  le  courant  d'air,  et  la  partie  transparente  du  pla- 
teau à  dresser  permet  à  l'opérateur  d'examiner  Teffet  sur  le  pré- 
cipitateur et  d'éviter  ainsi  toute  perte  de  lainéral  ou  une  con- 


centration imparfaite,  par  le  meilleur  réglage  de  la  tension 
du  courant  d'air,  qu'il  peut  effeduer  par  suite  de  cette  obser- 
vation, lorsque  la  machine  fonctionne. 

En  résumé ,  je  revendique  : 

1*  La  combinaison  dans  un  mécanisme  rotatif  à  trier  le 
minerai ,  d'une  série  d'écrans  coniques  montés  sur  un  seul  axe 
indiné  et  disposés  avec  leurs  plus  grandes  extrémités  vers 
l'extrémitéla  plus  élevée  de  l'axe,  une  série  d'enveloppes  rota- 
tives tubulaires  non  perforées,  entourant  concentriquement 
lesdits  écrans;  l'extrémité  inférieure  de  chaque  enveloppe 
étant  disposée  sur  le  prolongement  de  l'écrou  suivant,  de  fa- 
çon à  déboucher  directement  dans  ce  dernier;  une  tète  fer- 
mant l'extrémité  inférieure  de  chaque  écran  et  une  série 
de  conduits  tubulaires  conduisant  latéralement  du  pied  de 
chaque.écran  à  travers  l'envdoppe  qui  l'entoure  ; 

a*  La  combinaison  dans  un  séparateur  de  minerais  pneu- 
matique, d'un  précipitateur  osdÛant  ayant  des  ouvertures  à 
brides;  un  plateau  à  dresser  supporté  au-dessus  du  prédpita- 
teur  avec  un  conduit  d'air  entre  eux ,  qui  est  ouvert  à  leur  pied, 
un  ventilateur  d'aspiration  communiquant  avec  ledit  espace, 
à  travers  les  ouvertures  du  précipitateur;  un  conduit  d'alimen- 
tation par  le  minerai  débouchant  au-dessous  de  la  tète  du 
prédpitateur  et  un  régulateur  d'alimentation  adapté  audit 
conduit  pour  restreindre  l'arrivée  de  l'air  avec  le  minerai  ; 

y  Un  précipitateur  oscillant  ayant  des  ouvertures  avec  des 
brides  saillantes  et  ayant  un  ou  plusieurs  enfoncements  dans 
sa  surface  pour  former  un  lit  minéral  dessus  ; 

4*  La  combinaison  d'un  prédpitateur  perforé,  incliné  et 
animé  d'un  mouvement  de  va-et-vient,  ayant  son  angle  d'in- 
clinaison ajustable  autour  d'un  axe  à  sa  tète ,  un  plateau  à 
dresser  disposé  au-dessus  du  précipitateur  et  égolement  ajus- 
table sous  le  rapport  de  son  inclinaison  autour  d'un  axe  près 
de  celui  du  précipitateur,  et  un  ventilateur  d'aspiration  com- 
muniquant avec  llespace  compris  entre  le  prédpitatear  et  le 
plateau  à  dresser,  -à  travers  les  ouvertures  dans  le  prédpita- 
teur; 

5*  La  combinaison  d*un  précipitateur  incliné,  perforé  et 
animé  d'un  mouvement  de  va-et-vient,  ayant  son  angle  d'in- 
clinaison ajustable  autour  d'un,  axe  à  sa  tète;  un  plateau  i 
dresser,  supporté  sur  un  axe  près  de  celui  du  prédpitateur, 
des  mécanismes  pour  ajuster  le  prédpitateur  et  le  plateau  à 
dresser,  tous  deux  ensemble  et  indépendanmient,  et  un  ven- 
tilateur d'aspiration  communiquant  avec  l'espace  compris 
entre  le  précipitateur  et  le  plateau  à  dresser  à  travers  les  ou- 
vertures formées  dans  le  prédpitateur; 

6*  La  combinaison  d'un  précipitateur  incliné  et  animé  d'un 
mouvement  de  va-et-vient  pourvu  d'ouvertures  à  brides  et 
d'un  enfoncement  pour  former  dessus  un  bain  nûnèral;  un 
plateau  à  dresser  supporté  au-dessus  du  précipitateur,  et  un 
ventilateur  d'aspiration  pour  communiquer  avec  l'espace  com- 
pris entre  le  précipitateur  et  le  plateau  à  dresser  à  travers  les 
ouveriures  formées  dans  le  précipitateur; 

7*  Un  précipitateur  pour  séparateurs  de  minerais  pourvu 
d'ouvertures  ayant  des  brides  qui  entourent  entièrement  les- 
dites  ouvertures  et  qui  convergent  sous  des  angles  aigus  à 
leurs  extrémités  et  qui  ont  leur  plus  grande  longueur  dans  le 
sens  dans  lequel  la  matière  à  séparer  se  meut  sur  le  précipi- 
tateur; 

9"  La  combinaison,  avec  un  précipitateur  ajustable,  de  le- 
viers joints,  reliés  aux  côtés  opposés  du  prédpitateur  de  £1900 
<pie  ces  deux  côtés  puissent  être  simultanément  et  également 
ajustés  ; 

9*  La  combinaison  d'un  précipitateur,  un  plateau  à  dresser 
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superposé,  une  tige  transvenaie  veriicafo  mobile  et  un  pla«> 
teeu  flexible  au^KMiânt  le  pied  du  précipitatenr,  et  un  ierier 
relié  a  ia  tige  transversale  et  ayant  un  contact  régicdi^  à  vo- 
ftoaté  avec  le  plateau  à  dresser; 

lo*"  La  combinaison  d*un  ppédpitalear,  d'un  espace  ajant 
une  planche  de  fond  inclinée  sous  le  préetpitateur  pourvu  d'un 
conduit  de  sortie  à  son  bout  inférieur;  on  conduit  d*air  in- 
cliné vers  le  haut  sous  ladite  planche,  et  pourvu  d^un  clapet 
s^oovrant  extérieurement  à  son  extrémité  inférieure  et  un 
ventilateur  d'aspiration  conununiquant  vers  rextrénûté  sopé* 
rieure  dudit  conduit  d'air; 

1 1"  La  combinaison  avec  un  châssis,  une  bémie  d'aiimen» 
tation  et  un  précipitatenr  au-dessous  de  la  trémie  (un  espace 
ouvert  étant  laissé  dans  ie  châssis  entre  la  trémie  et  le  préci- 
pitatenr), d*un  {dateau  à  dresser  transparent  situé  au-dessus 
du  précipitatenr  et  des  mécanismes  pour  ré|^er  ce  dernier  si- 
tués au  côté  ouvert  de  la  machine,  de  façon  que  les  eiels  de 
1  ajustage  puissent  être  observés  pendant  qu'on  les  fait. 

Le  tout  ainsi  qu'à  est  décrit  en  substance  ci-dessns. 


Brevet  a*  109071,  en  date  du  37  juillet  1888, 

A  MM.  Raymond,  pour  ie$  pêrfeettonnemeras  au  mode 
de  puhérisation  ou  réduction  des  substances  minérales  ou 
autres,  ainsi  qu'aux  appareils  employés  à  cet  effet, 

PI.  IV,  fig.  1  â  9- 

Cette  invention  s'applique  au  mode  de  pulvérisation  ou  réduo- 
tion  des  substances  minérales  on  autres  par  attrition  entre  leurs 
fragments  on  parcelles,  sods  raction  d'un  mouvement  de  rota- 
tion  rapide  et  en  sens  contraire  d'un  système  de  plateaux  armés 
de  batteurs,  palettes  ou  pointes  tournant  dans  une  chftmbre  de 
réduction  alimentée  d'air  d'une  façon  continue;  lesdits  plateaux 
étant  montés  sur  des  arbres  indiioés  vers  le  bas  à  l'extérieur 
de  la  chambre,  de  façon  à  y  faire  circuler  les  parcelles  dans 
ie  sens  verticaL  Nous  utilisons  constamment  la  même  masse 
d  air  et,  à  cet  e£GDt,  nous  employons,  un  circuit  d'air  complet 
dont  deux  courants  pénètrent  dans  la  chambre  de  pulvérisa- 
tion ou  réduction  par  des  côtés  opposés,  de  àiçon  à  les  faire 
agir  en  sens  contraire  dans  ladite  chambre.  Nous  établissons 
également  dans  ce  «ironit  d'air  des  tamboors  de  dépôt,  un 
Tentilateur  d'aspiration  et  une  soeq^pe  équilibrante  k  Taide 
desquels  la  matière  est  séparée  de  Tair  dans  lesdits  tambours 
et  est  recuediie  dans  une  chambre  séparée,  et  à  l'aide  des- 
quels également  on  maintient,  par  lesdits  ventilateur  et  sou- 
pape, une  quantité  d'air  constaté  et  uniforme  en  circulation* 
L'invention  consiste  en  outre  en  certains  points  et  détails  de 
construction  de :1a  machine  et  ses  accessoires,  ainsi  qu*il  est 
décrit  ci-après* 

Fig.  1,  vue  de  côté  et  en  partie  en  oonpe  verticale  (côté 
droit  de  ladite  fignre)  de  notre  nouveau  système  de  pulvécî* 
saAenr. 

Fig^a,  plan  par  a-^fig^iet  5;  certaines  parties  des  tuyaux 
d'air  étant  supprimées. 

Fig.  3,  vue  de  céèédek  machine  avec  les  tuyaux  d*air. 

Fig.  é«  vue  de  côté  représentant  Tappareii  entier  monté 
pour  ibnctionner  avec  un  circnit  d'air  complet,  dans  lequel 
00  emi^ie  le  pulvérisateur,  les  tamboun  de  dépôt,  le  venti* 
iateur  d'aspiration  et  ia  sovpape  équilibrante. 

Fig.  5,  plan  dune  partie  de  la  soupape. 

Fig.  6,  coupe  ftraaavenale  par  6-6«  fig.  é* 

Fig.  7,  vue  de  côté  de  la  machine;  certaines  parties  des 
diambres  de  pulvérisation  et  de  séparation  étant  cassées  pour 
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Caire  voir  les  plateaux  qtii,  dans  ce  cas^,  sont  munis  de 
pointes. 

'  Fig. 8,  plMi  d'une  partie  de  la  machine  par  8-8,  fig.  7;  une 
partie  de  la  machine  étMit  cassée  pour  fiure  voir  une  chambre 
annulaire  formant  un  prolongement  de  ia  chambre  de  pulvé- 
risation ,  ainsi  qu'une  grâle  placée  entre  lesdites  chambres  et 
à  travers  laquelle  ia  matière  peut  être  sassée. 

Fig.  9,  détail  d'une  garniture  pour  la  chambre  de  sépa- 
ration. 

La  pulvérisation  on  réduction  de  la  matière  s'effectue  dans 
une  chambre  qui  est  de  préférence  en  forme  de  double  cône, 
constituée  par  une  enveloppe  composée  de  deux  parties  10, 1 1 
assemblées  entre  dies  à  l'aide  de  rebords  horisontaux  11, 1 S 
et  de  boulons  14.  Dans  cette  chambre  sont  montés  des  pia> 
teaux  16, 16  qui,  ainsi  qu*on  le  voit  fig.  1  eta ,  sont  de  forme 
concave  et  munis  de  nervures  ou  batteurs  courbés  17  disposés 
dans  le  sens  du  rayon. 

Les  plateaux  i5, 16  sont  fixés  sur  les arinres  18, 19  qiii  pé- 
nètrent dans  la  chambre  et  sont  supportés  de  £içon  à  indiner 
à  l'extérieur  de  cette  dernière.  Ces  arbres  sont  établis  dans 
des  boites  appropriées  ai,  2a  et  tournent  à  l'aide  de  courroies 
adaptées  a  des  poulies  a3,  a4.  On  verra  qne  les  plateaux  sont 
montés  dans  la  chandMre  suivant  des  j^ns  ayant  «ne  indl^ 
naison  ascemionneUe  l'un  par  rapport  à  Tautre.  On  distribue 
deux  courants  d'air  aux  extrémités  opposées  de  la  chambre  de 
pulvérisation  à  travers  des  tuyaux  aô,  a6  qui  font  saillie  deia 
machine  sur  le  même  côté  pour  tes  raUer  [dos  facilement  au 
circuit  d'air.  H  est  préférable  cpie  ces  tuyaux  pénètrent  dans 
la  chambre  à  des  côtés  opposés,  afin  que  les  {discaux  i5,  16, 
qui  tournent  en  sens  contraire,  puissent  recevoir  l'air  et  lui 
imprimer  ie  mouvement  de  rotation  le  plus  parfait  possible. 
La  chambre  de  pulvérisation  a  un  orifice  de  sortie  vers  le 
haut  à  travers  l'enveloppe  11,  ainsi  qu'on  le  voit  fig.  a.  Cet 
orifice  est  limité  par  un  rebord  27  dont  les  parois  s8  forment 
une  chambre  8iq>erposée  que  nous  appelierôns  la  chambré  de 
êépwration.  La  paroi  postérieure  de  ladite  dMimbre,  ùg,  1,  3 
et  4  r  est  inclinée  en  ag  et  forme  une  gofge  ou  un  passage 
conduisaai  â  un  tuyau  de  dédno'ge  3o  débouchant  a«x  tMii^ 
boun  de  dépôt  décrits  cMprès. 

On  introduit  la  manière  à  pulvériser  par  une  trémie  3i 
placée  sur  une  des  parois  a8  et  dont  l'orifice  est  près  du  fond 
de  cette  dernière.  On  distribue  ia  matière  an  moyen  d'un 
roideau  à  pidettes  Sa  tournant  dans  la  trémie  et  actionné 
d'une  fiiçon  intermittente  au  moyen  d'un  rodiet  33  qui  en- 
grène avec  un  diquet  34  monté  sur  un  levier  35  qui  osdtte 
sons  l'action  d'une  bielle  36  ayant  une  manivdie  ràiée  à  un 
disque  4i  qui  est  mis  en  mouvement  par  des  engrenages 
37, 38;  «e  dernier  étant  adè  sur  un  arbre  3^  ayant  une  poulie 
motrice  40  que  l'on  peut  actionner  à  l'aide  d'un  moteur  oon- 
venable. 

Les  moyens  qui  nous  permettent  d'utiliser  complètement 
la  même  masse  d'air  sont  indiqués  fig.  4  et  comportent'  des 
tambours  de  àépàt  4a  »  43  dans  ie  premier  desquels  dél>ouohé 
le  tuyau  3o.  Ces  tambours  peuvent  avoir  des  doisone  (ainsi 
qu'il  est  indiqué  par  le  pointillé  44 1 46)  pour  arrêter  te  oeo* 
rant,  et  ils  sont  rdiés  entre  eux  par  un  toyau  46.  Ces  tam^ 
bours  ont  des  tuyaax  de  sortie  47*  43  munis  de  clapets  à  con« 
trapoids  49t  5ô,  et  ia  matière  qui  est  séparée  de  Tair  dans  les 
tambours  s'accumule  dans  iesëîts  tuyaux,  jvsqu'à  ce  que  son 
poids  fiasse  ouvrir  ies  clapets  49, 5o,  après  quoi  ia  matière 
arrive  dstts  la  cfaandnre  de  dépôt  en  êsaôie  de  trémie  ôi,  d'où 
eUe  est  dirigée  par  une  vis  53  et  distribuée  à  travenun  tuyaa 
53  nmni  d'une  valve  54»  Après  avoir  été  débarrassé  de  sa  pous- 
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sière  dans  les  tambours  de  dépôt,  Tair  traverse  un  tuyau  55 
pour  arriver  à  un  ventilateur  56  qui  le  refoule  dans  la  partie 
supérieure  de  la  chambre  5i  qui  peut  être  munie  de  cloisons 
57.  De  Textrémité  opposée  de  ladite  chambre,  Tair  passe  par 
un  tuyau  58  auquel  sont  rdiés  les  tuyaux  a5,  a6«. 

Pour  assurer  une  pression  uniforme  de  lair  dans  le  cir* 
cuit,  nous  employons  une  soupape  équilibrante  qui,  pour  plus 
de  facilité,  peut  former  un  prolongement  (vers  le  haut)  de  la 
chambre  de  dépôt  5i.  On  forme  cette  soupape  en  tendant  de 
la  toile  sur  un  châssis  composé  de  deux  rangées  de  bandes 
59, 60  faisant  saillie  vers  le  haut  et  parallèles  entre  elles  des 
parois  latérales  de  la  chambre  5i  et  placées  à  une  distance 
Tune  de  Tautre  égale  à  leur  largeur;  les  bandes  59  étant 
placées  en  face  des  espaces  compris  entre  les  bandes  60.  On 
passe  alors  la  toile  autour  des  bandes  59,60  alternativement 
en  arrière  et  en  avant  d*un  bout  à  Tautre  du  châssis  qui  pourra 
avoir  la  même  longueur  que  la  chambre  de  dépôt  5i.  On 
forme  ainsi  une  série  de  compartiments  ou  chambres  fermées 
dont  les  parois  latérales  sont  composées  de  toile  et  qui  com- 
muniquent à  leurs  parois  inférieures  avec  la  chambre  de 
dépôt  5i. 

Les  espaces  compris  entre  ces  chambres  ou  compartiments 
sont  fermés  par  des  bandes  61  et  les  extrémités  supérieures 
desdits  compartiments  sont  fermées  par  des  bandes  6a.  Les 
extrémités  ouvertes  desdits  compartiments  peuvent  être  fer* 
mées  par  des  bandes  ou  une  paroi  verticale  s*éievant  de  la 
paroi  postérieure  de  la  chambre  de  dépôt  5i;  la  paroi  de 
devant  restant  ouverte,  ainsi  qu*il  est  indiqué  fig.  4* 

Avant  de  décrire  les  modifications  dans  la  forme  de  la  ma- 
chine, que  nous  avons  représentées  fig.  7  à  9,  nous  décrirons 
le  fonctionnement  de  la  machine  tdle  qu*elle  est  décrite  plus 
haut  et  représentée  fig.  4* 

En  supposant  que  les  arbres  soient  en  mouvement  ;  que  les 
plateaux  tournent  dans  la  chambre  de  pulvérisation  ou  réduc- 
tion et  que  le  ventilateur  56  fonctionne  également;  on  intro- 
duit la  matière  dans  la  chambre  de  pidvérisation  parla  trémie 
Si.  Les  plateaux  tournent  en  sens  contraire  dans  la  chambre 
ei  engenidrent  par  suite  des  courants  d*air  circulant  en  sens 
contraire.  Ces  courants  d*air  circulent  dans  le  sens  vertical 
en  raison  de  Tindinaison  des  axes  des  plateaux  tournants  Tun 
par  rapport  à  lautre.  La  matière  sera  entraînée  par  les  forts 
courants  d  air  ainsi  produits  et  tourbillonnera  rapidement  et 
violemment  dans  lesdits  courants.  Les  parcelles  ou  fragments 
arriveront  violemment  en  contact  les  uns  avec  les  autres  et 
seront  réduits  ou  pulvérisés  par  attrition  Tun  sur  Tautre. 

Dans  cette  opération,  les  nervures  courbées  17  aideront 
sensiblement,  vu  qu'elles  tendent  à  produire  une  violente 
agitation  parmi  les  parcelles.  L'inclinaison  des  plateaux  con- 
caves i5, 16  Tun  par  rapporta  l'autre  (par  suite  de  laqpielle 
il  se  produit  un  tourbillon)  aide  aussi  sensiblement  à  la  ré- 
duction, parce  quelle  assure  le  contact  des  parcelles  entre 
elles  à  chaque  révolution  qu'elles  effectuent  dans  la  chambre. 
On  rejnarquera  que  l'orifice  de  sortie  au-dessus  de  ladite 
chambre  de  pulvérisation  est  très  grand  et  que,  par  con* 
séquent,  la  matière  pulvérisée  et  non  pulvérisée  seront  chas* 
sées  de  la  chambre  dans  un  séparateur  d*où  les  parcelles  fines 
sont  aspirées  par  le  ventilateur  dans  les  tambours  de  dépôt 
4a ,  43  dans  lesquels  la  poussière  se  dépose  pendant  que  l'air 
sera  attiré  à  travers  le  ventilateur  et  retournera  (parla  chambre 
de  dépôt  5i  et  le  tuyau  58)  dans  la  chamlM*ede  pulvérisation* 
De  cette  manière,  aucune  des  fines  parcelles  de  poussière  ne 
peut  s'édbapper.  Les  parcelles  les  plus  grossières  delà  matière 
qui  sont  trop  lourdes  pour  être  entraînées  aux  tambours  de 
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dépôt  retombent  par  leur  propre  poids  dans  la  chambre  de 
pulvérisation  pour  y  être  soumises  à  une  nouvelle  rédoctioiL 

Dans  l'opération  décrite  fdus  haut  on  obtient  des  résultats 
nouveaux  et  importants.  La  réduction  complète  et  rapide  de 
la  matière  est  assurée  en  raison  de  la  manière  dooi  les  pla- 
teaux i5, 16  sont  placés  dans  la  chambre.  Le  degré  de  pulvé* 
risation  de  la  matière  dépend  jusqu'à  un  certain  point  de 
la  largeur  de  l'espace  compris  entre  les  batteurs.  Nous  avons 
trouvé  qu'en  augmentant  cet  espace  on  tend  à  accroitre  la 
finesse  du  produit,  et  que  l'on  obtient  les  meilleurs  résultats, 
en  moyenne,  lorsque  les  batteurs  sont  écartés  l'un  de  l'autre 
d'une  distance  égale  au  tiers  de  la  longueur  de  la  chambre 
de  pulvérisation.  Nous  faisons  l'orifice  de  sortie  dans  la 
chambre  de  séparation  très  grand  et  nous  avons  trouvé ,  en 
faisant  ainsi,  que  la  machine  fonctionne  beaucoup  mieux. 
Dans  cet  exemple^!,  fig.  a,  cet  orifice  est  égal  en  section 
transversale  à  la  moitié  environ  de  la  longueur  de  la  chambre 
de  pulvérisaUon  et  à  la  moitié  ou  au  deux  tiers  de  sa  largeur. 
Ce  laige  orifice  permet  à  la  matière  de  s'échapper  librement 
par  le  haut  dans  la  chambre  de  séparation  par  suite  du  mou- 
vement rotatoire  rapide  et  violent  que  lui  impriment  les  pla- 
teaux 1 5, 16.  Il  lui  permet  de  même  de  retourner  librement 
à  la  chambre  de  pulvérisation  lorsque,  en  raison  de  son 
poids ,  elle  est  trop  grande  pour  être  entraînée  par  le  courant 
d'air. 

Nous  avons  trouvé  en  pratique  que  la  presque  totalité  da 
produit  se  dépose  dans  les  tambours  de  dépôt  et  qu'elle  sort 
de  là  pour  arriver  dans  la  chambre  de  séparation  au^easous 
desdits  tambours,  d'où  elle  est  entraînée  par  le  transporteur. 

Dans  ce  type  de  machine,  le  véhicule  pour  enlever  la  ma- 
tière pidvérisée  de  la  machine  est  le  courant  d*air  et  il  est 
préférable  pour  plusieurs  raisons  d'envoyer  un  courant  d'air 
continu.  Lorsque  de  l'air  frais  est  continuellement  attiré  duis 
la  machine,  et  qu'après  avoir  été  le  plus  possible  débarrassé 
de  sa  poussière,  on  le  laisse  échapper  librement,  il  y  a  une 
perte  considérable  de  matière,  et  le  fonctionnement  de  k 
machine  est  plus  ou  moins  irrégulier,  en  raison  des  variations 
produites'  dans  l'alimentation  de  l'air.  En  employant  conti- 
nuellement la  même  masse  d'air  et  en  la  débarrassant  simple- 
ment de  sa  poussière  en  un  point  du  circuit,  nous  pouvons 
prévenir  cette  perte  de  matière  et  conserver  également  Tair 
de  la  chambre  dans  la(pielle  la  machine  fonctionne  exeo^ 
de  poussière. 

Par  suite  de  l'emploi  de  la  soupape  équilibrante  décrite  plus 
haut,  on  empêche  les  variations  dans  l'alimentation  d'air, 
parce  que  quand  il  y  a  trop  d'air  dans  la  machine  et  ses  ac^ 
cessoires,  il  s'échappe  lentement  par  la  toile  formant  ladite 
soupape,  et  quand  il  y  a  trop  peu  d'air  dans  le  courant,  il  en 
sera  attiré  une  plus  grande  quantité  à  travers  ladite  toile, 
maintenant  ainsi  une  alimentation  uniforme*  La  toile  agit 
également  de  façon  à  arrêter  toutes  parcelles  de  poussière  qui 
pourraient  avoir  échappé  à  la  séparation  de  l'air  dans  les  tam- 
bours de  dépôt  et  la  chambre.  La  soupape  empêche  aussi  une 
surcharge  de  l'air  dans  la  machine  et  le  refoulement  de  la 
poussière  par  les  fentes  ou  crevasses  dans  une  partie  quel- 
conque de  la  machine. 

La  machine  décrite  ci-desâos  est  particulièrement  destinée 
au  broyage  fin ,  mais  on  pourrait  facilement  l'approprier  ao 
broyage  grossier  en  y  ajoutant  quelques-uns  ou  tous  les  dis- 
positifs perfectionnés  rq^résentét  fig.  7  et  8.  Une  modification 
apportée  à  la  machine  r^résentée  sur  ces  figures  consiste  à 
former  la  chambre  de  séparation  qui  a  une  largeur  égtàe  au 
ptus  long  diamètre  de  la  chambre  de  pulvérisation.  Cette 
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chambre  est  formée  par  des  parois  verticales  63  et  a  un  som- 
luet  on  pointe  64  avec  un  rebord  ou  collet  65  auquel  peut 
être  relié  un  tojau  de  sortie  66. 

Dans  ce  type  de  machine,  les  plateaux  sont  munis  de  bat- 
teurs 67  et  de  pointes  68,  dispositifs  particuKët'ement  appli- 
cables à  la  réduction  de  matières  plus  grosses  telles  que  les 
ot,  les  écorces,  etc.  Les  batteurs  67  agissent  près  de  la  paroi 
de  la  chambre;  les  pointes  68,  en  raison  de  leur  longueur  et 
de  inclinaison  de  leurs  arbres  moteurs ,  s'entrecroisent  pen- 
dant leur  mouvement  de  rotation  et  À  la  partie  inférieure  de 
leur  circuit  et  à  la  partie  supérieure  de  leur  circuit  se  trouve 
une  gorge  ouverte  dans  laquelle  la  matière  tombe.  On  peut 
insérer  et  retirer  ces  pointes  à  volonté,  et  quand  elles  sont 
retirées,  la  machine  fonctionnera  très  bien  pour  réduire  ou 
pulvériser  des  matières  grossières  telles  que  Targiie,  etc. 
€etle  machine  peut  être  empfoyée  pour  broyer  à  différents 
degrés  de  finesse  et,  à  cet  effet,  nous  y  apportons  une  modi^ 
fication  qui  consiste  en  un  prolongement  annulaire  de  la 
chambre  de  pulvérisation.  Ce  prolongement  69  a  une  largeur 
à  peu  près  égale  à  Tespace  compris  entre  les  faces  des  bat- 
teurs ou  ils  sont  le  plus  rapprochés  l'un  de  Vautre.  Ce  prolon- 
gement annulaire  est  destiné  à  communiquer  avec  la  chambre 
de  pulvérisation  au  moyen  de  barreaux  de  grille  70  qui  ont 
des  perforations  dont  les  dimensions  déterminent  le  degré  de 
finesse  de  la  matière  qui  peut  passer  dans  la  chambre  annu- 
laire. 

Si  Ton  ne  veut  pulvériser  qu'à  un  degré  modéré,  on  peut 
supprimer  le  courant  d'air  et  le  produit  broyé  tombera  par 
aon  propre  poids  et  traversera  les  perforations  des  barreaux 
de  grille  pour  sortir  par  l'orifice  71  situé  sous  la  branche  an- 
nvdaire.  Nous  préférons  toutefois  employer  le  circuit  d'air 
complet  représenté  fig.  4«  dans  le  type  de  machine  décrit  en 
dernier  Ueu ,  attendu  que  la  pression  de  l'air  aide  à  maintenir 
la  matière  soumise  à  l'opération  depuis  le  fond  delà  chambre 
de  pulvérisation  entre  les  batteurs.  Un  autre  avantage  que  l'on 
obtient  par  l'emploi  d'un  courant  d'air  dans  le  broyage  gros- 
sier est  que  ce  courant  attire  la  poussière  dans  les  tambours 
de  dépôt  pendant  que  le  produit  plus  grossier  tombe  à  travers 
les  barreaux  de  grille,  ce  qui  fait  que  la  matière  grossière  est 
ainsi  séparée  de  la  matière  fine. 

On  peut  approprier  la  machine  représentée  fig.  7  et  8  au 
broyage  grossier  en  bouchant  simplement  l'orifice  de  sortîe 
71  et  en  laissant  s'accumuler  la  matière  jusqu'à  ce  qu^elle 
remplisse  la  chambre  annulaire  située  sous  les  barreaux  de 
grille  70;  la  machine  fonctionne  alors  de  la  même  manière 
que  celle  du  type  représenté  sur  les  autres  figures.  Sur  la 
figure  9,  nous  avons  représenté  des  plateaux  de  garniture  73 
qui  peuvent  être  fixés  sur  la  paroi  intérieure  de  la  chambre 
de  séparation  63  au  moyen  de  boulons  traversant  des  trous  73. 

En  résumé,  nous  revendiquons  : 

1*  La  machine  à  réduire  ayant  une  chambre  de  pulvérisa- 
tion, deux  plateaux  rotatifs  montés  dans  ladite  chambre  avec 
un  espace  libre  entre  leurs  faces  intérieures  où  ils  agissent 
sur  la  matière,  et  les  moyens  employés  pour  faire  tourner 
lesdits  plateaux  en  sens  contraire; 

1*  La  machine  à  réduire  ayant  une  chambre  de  pulvérisa- 
tion ,  deux  plateaux  rotatifs  munis  de  batteurs  courbes  disposés 
dans  le  sens  du  rayon,  montés  dans  ladite  chambre  avec  un 
espace  libre  entre  leurs  faces  intérieures  où  ils  agissent  sur  la 
matière,  et  les  moyens  employés  pour  faire  tourner  lesdits 
plateaux  en  sens  contraire  ; 

3*  La  machine  à  réduire  ayant  une  chambre  de  pulvérisa- 
tion, aux  extrémités  opposées  de  laquelle  sont  montés  deux 
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plateaux  ou  batteurs  rotatifs  avec  un  espace  Hbre  entre  leurs 
extrémités  intérieures;  ladite  chambre  ayant  un  grand  orifice 
de  sortie  pour  laisser  passer  librement  la  matière,  et  les 
moyens  employés  pour  faire  tourner  lesdits  plateaux  en  sens 
contraire  ; 

4**  La  machine  à  réduire  ayant  une  chambre  de  pulvérisa- 
tion ,  deux  plateaux  rotatifs  montés  aux  extrémités  opposées 
de  ladite  chambre  et  les  moyens  employés  pour  faire  tourner 
lesdits  plateaux;  ladite  chambre  ayant  un  large 'orifice  de 
sortie  et  une  chambre  superposée  formant  le  prolongement 
dudit  orifice  et  dans  laquelle  les  matières  pulvérisées  et  non 
pulvérisées  sont  séparées; 

5^  Dans  une  machine  à  réduire  les  substances  minérales  et 
autres  par  impact  et  attrition  entre  les  fragments,  comprenant 
une  chambre  de  réduction  :  deux  plateaux  tournant  en  sens 
contraire  montés  dans  ladite  chambre  suivant  des  plans  in- 
clinés vers  le  haut,  l'un  par  rapport  à  l'autre,  et  les  moyens 
employés  pour  faire  tourner  lesdits  plateaux  en  sens  con- 
traire de  façon  à  faire  mouvoir  les  fragments  dans  le  sens 
vertical  ; 

6*  Dans  une  machine  à  réduire  les  minerais,  etc.,  par 
impact  et  attrition  entre  les  fragments,  comprenant  une 
chambre  de  réduction,  deux  plateaux  rotatifs  montés  en  face 
Tun  de  l'autre  dans  ladite  chambre  suivant  des  plans  inclinés 
vers  lé  haut  l'un  par  rapport  à  l'autre  et  ayant  des  nervures 
courbées  disposées  dans  le  sens  du  rayon ,  ainsi  que  les  moyens 
employés  pour  faire  tourner  lesdits  plateaux  en  sens  con- 
traire de  façon  à  faire  mouvoir  lés  fragments  dans  le  sens 
vertical  ; 

7"*  DÀns  une  machine  à  réduire  ies  minerais,  etc.,  par 
impact  et  attrition  entre  les  fragments,  comprenant  une 
chambre  de  réduction ,  deux  plateaux  rotatifs  ayant  des  sur* 
faces  adjacentes  concaves  et  des  nervures  courbes  dans  le 
sens  du  rayon,  montés  dans  ladite  chambre  suivant  des  plans 
inclinés  entre  eux  et  avec  un  espace  entre  eux,  ainsi  que  les 
moyens  employés  pour  faire  tourner  lesdits  plateaux  de  façon 
à  faire  mouvoir  les  fragments  dans  le  sens  vertical; 

8*  Dans  une  machine  à  réduire,  la  chambre  de  pulvérisa- 
tion, dans  laquelle  sont  montés  des  plateaux  rotatifs,  et  les 
moyens  employés  pour  les  faire  tourner  en  sens  contraire 
dans  ladite  chambre  pourvue  au  sommet  d*un  orifice  de  sortie, 
en  combinaison  avec  une  chambre  superposée  formant  le 
prolongement  dudit  orifice  et  dans  laquelle  la  matière  fine  est 
séparée  de  la  matière  grossière,  ainsi  qu'où  tuyau  de  sortie 
débouchant  de  ladite  chambre; 

9*  La  machine  à  réduire  en  combinaison  avec  les  tambours 
de  dépôt,  un  tuyau  reliant  ces  derniers  à  la  machine,  une 
chambre  de  dépôt,  un  tuyau  reliant  cette  dernière  aux  tam- 
bours, un  ventilateur  établi  dans  ledit  tuyau  et  un  tuyau  reliant 
ladite  chambre  à  la  machine; 

i(f  La  chambre  de  réduction  et  un  ou  plusieurs  tambours 
de  dépôt  reliés  à  ladite  chambre,  en  combinaison  avec  un 
tuyau  conduisant  desdits  tambours  à  une  chambre  de  dépôt 
nmnie  d*une  soupape  égalisante;  un  ventilateur  d'aspiration 
dans  ledit  tuyau  reliant  la  chambre  de  séparation  n  la  maéhine 
à  réduire; 

11*  Dans  une  machine  à  réduire,  la  chambre  de  pulvérisa- 
tion dans  laquelle  sont  montés  deux  plateaux  tournant  en 
sens  contraire  et  les  moyens  employés  pour  faire  tourner  les- 
dits plateaux,  en  combinaison  avec  deux  tuyaux  d'air  pénétrant 
dans  ladite  chambre  de  pulvérisation  un  à  chaque  extrémité 
et  sur  des  côtés  opposés  de  leurs  axes  longitudinaux; 

la*  Dans  une  machine  à  réduire,  f{i  chambre  circulaire  de 
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pulvérisation  ayant  deux  plateaux  tournant  en  sent,  conlraire, 
montés  à  des  extrémités  opposées  de  ladite  chambre,  et  les 
moyens  employés  pour  fiedre  tourner  lesdite  plateaux;  ladite 
chambre  ayant  un  prolongement  drconférçntiei  annulaire  et 
des  barreaux  destinés  à  former  une  grille  entre  ladite  chambre 
de  pulvérîsatioa  et  le  prolongement  annulaire; 

i3*  Dans  une  machine  à  réduire,  la  chambre  circulaire  de 
pulvérisation  ayant  deux  plateaux  tournant  en  sens  contraire, 
montés  à  des  extrémités  opposées  de  ladite  chambre,  et  les 
moyens  employés  pour  faire  tourner  lesdits  plateaux;  ladite 
chambre  ayant  un  prolongement  oirconférentiel  annulaire  et 
des  barreaux  destinés  à  former  une  grille  entre  ladite  chambre 
de  pulvérisation  et  le  prolougement  annulaire,  ainsi  qu\in 
«nBce  de  sortie  débouchant  dudit  prolongement; 

là"  Dans  une  machine  à  réduire,  la  chambre  de  pulvérisa- 
tion en  combinaison  avec  les  plateaux  qui  y  sont  montés  fii 
munis  de  batteurs  agissant  près  de  la  paroi  de  ladite  chambre 
ainsi  que  des  pointes  &itaat  saillie  desdits  jrfateaux; 

lie  tout  comme  il  est  déorit  en  substance  ci^essus. 

JUmrnojf  en  date  du  35  man  1890, 

PL  IV,  fig.  10  à  i3- 

La  présente  addition  a  pour  objet  divers  perfectionnements 
que  nous  avons  apportés  à  notre  machine  à  pulvériser,  dite  U 
pulvérùatear  cyclone. 

Dans  la  machine  actuelle  qui  comporte  Taspiration  dans  la 
fond  de  la  chambre  de  séparation,  les  particules  de  matière 
s*échappent  faciiement  de  la  chambre  de  pulvérisation  et  Ton 
ne  peut  Ven  dét>arraftser  qu*«n  Amployant  des  chicanes  wxd* 
tîples  qui  créent  des  pertes  de  charge  et  n'arrivent  que  diffi- 
cilement à  supprimer  les  projections.  Un  dewûème  incon* 
véoîent  pnoviëût  de  la  iiëcessitè  d'aspirer  la  matière  A  une 
grandie  hauteur  lorsqu'on  veut  éviter  ces  pn^ections. 

£oûn,  lors(|ue  la  matière  en  traitement  est  composée  d'élé- 
ments de  densité  et  de  dureté  différentes,  les  parties  les  plua 
lourdes,  plus  difficiles  à  enlever  restent  dans  le  fond  de  1  ap- 
pareil bien  qu'elles  soient  suffisamment  pulvérisées.  Si  l'on 
augmente  l'aspiration  pour  les  dégager  et  les  forcer  à  monter 
jusqu'à  la  hauteur  voulue  pour  les  amener  dans  la  chambre 
de  dépôt,  on  entraine  Xorcémei^  les  parties  légères  et  non 
encore  réduites  au  degré  de  iinesse  voulu. 

Dans  ces  conditions,  la  séparation  se  (ait  dans  le  couloir 
aspirant,  et  les  particules  plus  lourdes  retombant  dans  la 
chambre  de  pulvirisatîon  rabattent  dans  leur  mouvement  de 
descente  les  parties  finement  pulvérisées  qui ,  avec  le  mouve- 
ment ascensionnel  donné,  auraient  pu  arriver  jusqu'à  la 
chand)re  de  dépôt. 

On  se  trouve  donc  en  présence  de  cette  difficulté  dedégi^er 
la  machine  et  son  dégagement  demande  4  ou  5  minutes. 

Nous  avons  remédié  à  ces  inconvénients  eu  £iisant  l'aspi- 
ration non  plus  dans  le  fond  de  la  chambre  de  séparation, 
mais  par  les  côtés  ainsi  qu'on  le  voit  fig.  10  ei  12, 

£n  effet,  le  mouvement  giratoire  de  l'air  s'échappant  de  la 
chambre  de  pulvérisation  se  continue  dans  la  chambre  de 
séparation  ;  l'aspiration  se  faisant  suivant  la  direction  de  ce 
mouvement  aidait  à  la  profection  des  particules  de  matière. 
En  aspirant  sur  les  côtés  on  lait  le  triage  des  particules  de 
matière  en  mouvement  et  l'on  n'extmit  que  celles  ayant 
atteint  le  d^ré  de  finesse  voulu  sans  être  expoêé  aux  projao- 
tions  de  la  matière. 

GûHmie  conséquence  de  cette  dbposition,  le  point  de  pas- 
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sage  p^t,  être  très  abaissé  et,  quelle  que  soit  la  difièreoce  de 
densité  des  éléments  entrant  dans  la  composition  de  la  malien 
en  traitement,  la  machine  se  dé^gage  très  Ciriiemeat. 

On  conçoit  dès  lors  que  les  inconvénients  qae  nous  avons 
signalés  diiyaraîssent  complètement;  on  a,  de  phas,  une 
augmentation  de  rendement  et  l'abaissement  du  point  de 
passage  réduit  notablemeai  la  place  occupée  en  hauteur  par 
installation. 

Nous  avons  apporté  un  deuxième  pecfectionneraeBt  à  aotie 
machine^  qui  consiste  dans  les  moyens  propres  à  la  dégocg/er 
aulomatiquemeut  d'une  façon  continue. 

La  machine  travaillant  dans  une  usine  où  d'autres  appareils 
ionctionneat,  il  n'est  pas  possible  à  cause  du  bruit  de  se 
rendre  compte  si  la  sMchine  a'ei^goige.  En  outre,  si  k  latce 
est  prise  sur  un  arbre  transmettant  une  grande  paisaance,  le 
mécanicien  ne  peut  s'apercevoir  du  même  fait.  Dans  ce  cas. 
les  courroies  commandant  les  hélices  ^saent  et  sont  eipoadef 
à  prendre  feu.  La  madàine  peut  aussi  se  détériorer  par  aaile 
du  frottement  énergique  de  la  matiène  accunuilée  dana  la 
chambne  de  pulvérisation. 

Cet  engorgement  de  la  machine  ne  provient  qae  du  lait 
de  l'accumulation  de  la  matière  dans  le  fondée  TappaeeiL 

En  établissant,  en  ce  point,  un  dap^  gm'  joît  disposé  de 
façon  qu'avec  un  poids  déterminé  il  vienne  à  bascoier,  lei 
matières  accunulëes  peuvent  s'échapper  et  la  machine  se  dé- 
gorge, mais  ce  dapet  peut  avoir  une  tendance  à  rester  ouveit 
et  la  matière,  dans  ce  cas.  s'échi^perait  en  trop  grande 
fuantité. 

Nous  évitons  cet  inconvénient  en  employant  la  diipositien 
représentée  fig.  11  et  a3,  et  qui  consiste  en  une  came  qui 
ramène»  â  chaque  résolution,  iexJapet  dans  sa  pnaitioa  ^ns- 
mière. 

Ainsi  qu'on  le  voit  fig.  i3,  le  dapet  porte  unievierapfMyant 
sur  jun  arrêt  aïontë  snr  un  ressort;  œfaii-d  est  calcnlé  de 
ûtçon  à  laisser  glisser  le  levier  lorsque  la  charge  a  atteint  un 
poids  trop  élevé.  Le  ressort  peut,  au  reste»  être  eemplacé  par 
un  canlrepoids* 

Un  système  quelconque  de  vis  sans  fin  et  de  noria  ramène 
la  matière  qui  s'échappe  du  dapet,  à  la  trémie  d^alnaaen- 
tation. 

Ce  procédé,  par  lequel  nous  éyitoiis  l'engorgement  de  la 
madune,  poaorait  être  coniplété  par  Tafrèt  de  l'alimeatatiott 
en  levant  le  rochet  qui  fait  tourner  le  cylindre  alimentaire 
de  la  trémie  an  moyen  d'une  combinaison  de  came  et  de 
levier. 

En  résumé,  nous  revendiquons,  h^  perfectionnements  ci- 
deasuf  décrits  apportés  au  pulvérisateur-x^dope  et  oon- 
sistant  : 

1*  Dans  la  substitution  de  Taspiration  sur  les  côtés  de  la 
chambre  de  séparation  à  i'ajiiûratipn  produite  dans  le  fond 
de  cette  dite  chambre  en  vue  d*éviter  les  projections,  d'aug- 
menter le  re^deneat  et  d'aliaisser  le  point  de  passage  de  la 
matière  aspirée; 

a"*  Dans  remploi  d'un  dapet  disposé  au  fond  de  k  chamhre 
de  pulvérisation  s*ouvrant  sous  un  poids  déterminéde  maiièo 
et  se  refermant  sens  l'adion  d'une  came,  dans  le.bnt  d'enlever 
automatiquement  et  d*uoe  façon  ^xuitinue  les  jaatières  accu- 
mulées au  fond  de  la  machine. 
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finviT  n*  I9ft4M,  ea  dftte  da  9  octobre  1888, 

A  M,  Jmnkins,  pour  des  perfectionnements  aux  perfora- 
trices pour  mines, 

rt.  V. 

CeHe  kiventîoii  oontisfe  dans  la  consIractioQ  et  la  cooibif- 
•on  nouvelles  des  parties  det  perfbratriœspoer mhiefli 

Le  destiQ  représente  invention ,  «Misa  tibe  de  spécime» 
seulement. 

Fig.  1,  vue  latérale  de'ki  perforatrice  perfeeteniiée,  mon- 
trant le  mécannme  perlbrotteur  dans  on  sens  vertical. 

F%.  3 ,  vue  de  face  de  la  perforatrice  portant  le  bâti,  en 
ayant  certaines  parties  enlei^es. 

Fîg.  3,  plan  du  dessus  de  la  perforatrice,  des  partie»  étant 
élément  enlevées. 

Fig.  4f  coupe  verticale  centrale,  suivant  4^,  fig<  a  et  3. 

Pig.  5,  détail  représentant  k  came  de  commande  de  la  per- 
foratrice. 

Fig.  6,  coupe  horîzonlale,  suivant  6-6,  fig.  3^ 

Fig.  7,  7^,  7^,  détails  de  dbques  de  commuÀication. 

A,  bâti  mobile,  dans  letfiel  est  montée  la  tige  à  fleuratB^ 
4e  même  qfue  le  mécanisme  de  commande  de  la  perforatrice. 

Les  prolongements  A'  dn  bâti  A  sont  assujettis  dans  des 
«hemins  fixes  k  coulisses  €,  où  une  traverse  D  est  dispesée 
pour  glisser.  Cette  traveree  est  en  deux  sections  C,  munies  à 
leors  surfaces  inférieures  et  întérienres  d'unévidemeBFt  demi- 
cvrculaire  c  ayant  des  parties  de  tètes  agrandies  (/;  ces  évide^ 
nents  embrassent  la  tige  supérieure  0  de  ta  tige  B  du  iearet, 
laqueOe  est  mmie  d*ane  tète  if,  qui  s*adaplent  dan»  les  par- 
ties v\  comme  représenté.  Les  chemins  à  cotdisses  C  sont 
muni»  de  rainure  d  en  forme  de  V,  dans  le  sens  de  leur  fon- 
ceur, ayant  pour  objet  de  recevoir  les  saillies  G",  également 
e»  forme  de  V,  et  formées  sur  les  bords  des  section»  <f.  Sur 
la  surfiice  extérieure  de  la  traverse  D  est  assi^et^  un  châssis 
en  métal  F,  en  forme  de  U,  dont  les  bras  d^  rentrent  et  em- 
brassent tel  chemins  à  couHsses  C,  en  étant  muni  d'une  par^* 
tie  if  faisant  sailiSe  par  en  bas^,  comme  représenté.  Le  châssis  P 
est  assujetti  à  la  traverse  par  les  boulons  è  et  la  cheville  X. 

G,  arbre  à  naanivefle  tourillonné  dans  le  bâti  A  et  muni  à 
won  extrémité  extérieure  d'une  poignée  de  manivelle  conve- 
■able  ^  et  à  son  extrénritè  mtérieure  d'un  disque  creux  H, 
éSms  lequcd  la  came  /  est  fixée  d'une  manière  rigide,  la  con* 
struction  et  le  fonctionnement  de  cette  demièt^  étant  hidr- 
qués  plus  loin. 

Les  prolongements  eu  bras  angulaires  d^  du  châssis  F  sont 
munis  d'ouvertures  J  en  forme  de  camei  et  disposées'  suivant 
le»  parties  droite»//  et  les  plans  incliné»/,  munis  k  leur» 
bords  dfogonaux  supérieurs  et  inférieurs  de  sièges  demi-cir- 
cuiairer/,/. 

En  réftrence  awt  dessins,  on  remarquera  que  les  ouver- 
tures J  des  bras  (^  sont  en  opposition,  c'edt-â-dire  que  la  par» 
tie  indinée  de  Tune  se  prolonge  du  bord  antérieur  supérieur 
dk»  1»  partie  droite  j  jusqo'aut  bords  inférieur  et  intérieur  de 
ht  partie  postérieure  drorte;  tandis  que  dans  le  bras  opposé, 
la  partie  droite  et  courte  jf  dfe  l'ouverture  est  au  bord  postée 
rieur  du  bras  et  te- plan  indîÀé  de  ce  bord  Ycrs  le  bord  anté- 
rieur. Le  but  ée  oetle  oomAiiction  est  indiqué  et  expliqué  plus 
loin. 

M,  ôtmx  foviers  articulé»  par  le  centre  aux  chemins  thés  €, 
Vma  sur  la  suriice' inférieure  de*  chacun  de  ces  chemins  C;  en 
ayant  leur»  entremîtes  supérieures  étenAies  et  munies  d'ap^ 
pKds  è  rouleauBt  prenant  dans  les  ouveriures  des  bras  d*,  leur» 


extrémilé»  inféridoros  m  prolMUgeamÉ  en  k  tli  étant  dispoeéflB 
pour  agir  automatiquement  snr  le  mandrin  L  qui  est  assujetti 
â  la  tige  à  mèche  on  fleuret  Ces  levien  portent  normaleowBt 
par  leurs  extrémité»  supérieures  datu»  les  sièges/*,  enétuit 
maintenus  dàne  ces  positioD»  par  de  forts  resaorts  pkts  l^H. 
Cm  remarquera  que  ces  leviers  sont  disposés  trans\malement:, 
f  uwper  rapport  à  Tantre,  et  que  le  ressort  /  presse  contre  la 
partie  inforieure  éiMMhie  k  de  Tnn  des  leviers ^  en  en  forçmft 
jke>itrémité  supérieure  à  sertir;  tandis  qve  le  ressort  l'  presse 
contre  rextrénoilé  supérieure  ib'  ohi  levier  opposé  en  faisant 
ainsF  rentrer  cette  extrëmitlè. 

Le  fleuret  B  est  ewumandé  sm  moyen'  de  la  came  I  et  cki 
ressort  M.  Ce  dernier  est  en  forme  d'U  et  est  disposé  avec  sa 
lame  intérieure iit  entre  les  esArémités  làa  bâti  A,  laquelle 
lame  se  prolonge  dans  ces  extrémités  et  porte  sur  la  traverse 
dont  il  a  été  question,  tandis  que  k  lame  m'  se  prolonge  en 
dehors  du  bâti  et  aw-^lfissos  en  ligne  alvec  la  lame  m,  en  étant 
montée  sur  une  lige  filetée  m?  faisant  saillie  d'un  profonge- 
menta  du  bâti,  cette  tige  filetée  étant  munie  d'un  ëcn>u  â 
oreiUes  N  portant  contre  la  lame  m\  et  au  moyen  duquel  on 
peut  régler  Ih'  tension  de  ce  ressort 

Ainsi  qu'il  a  été  dit,  la  feniik  m  se  prolonge  au-dessus  de 
la  traverse  en  pressant  contre  eHe  et  en  s'aq^qoant  sur  une 
plaque  de  support  centrale  O,  en  bord  de  couteau,  laquée 
est  assujettie  dans  des  évtdemenis  0,  ménagés  dans  le»  extré- 
mités supérieures  des  plaques  (7  de  la  traverse.  En  rëglani  la 
lame  m  de  la  manière  décrite,  on  communiquée  la  tension  la 
plu»  grande  force  possible;  la  friction  se  réduit  au  mtnimara 
et  le  changement  s'accomplit  avec  facilité  ^  sans  autremeat 
déranger  la  machine* 

Le  mandrin  L,  vissé  sur  l'extrémité  inféiienredu  fleoret  B, 
consiste  dan»  le  noyau  L'  et  la  tète  agrandie  L*,  nnmie  d'nne 
série  de  saillies  rayonnantce  L\  lesquelles  sont  formée»  «vec 
de»  parties  biseautées  P  sor  leurs  bords  intérieur». 

La  construction  particulière  des  diverses  parties  qui  viennent 
d*ètre  décrites,  c'es^à-dire  d«  ressort,  de  la  traverse,  du 
châssis  F,  des  bras  ilc  et  du  mandrin  Z,  est  diapoeée  de  ma* 
nière  à  efllseUier  la  rotation  de  la  mèche,  ainsi  qu'il  va  être 
décrit. 

On  a  antérieurement  décrit  et  représenté  le  fleuret  comme 
étant  actionné  par  une  came,  une  cfaevifie  et  un  ressort  â 
boudin ,  k.  rotâ^on  d«  mandrin  étant  carnée  par  un  bras  â 
oame  fisè  à  la  traveiee  qui  agit  sur  ce  mandrhi  lorsqu'il^  eflée* 
tue  son  mouvement  de  bas  en  haut,  en  Toblîgeant  ainsi  i 
tourner. 

Mais  Fexpérlence  a  fait  reconnaître  que  cette  forme  de  di»* 
positif  est  défectueuse,  d'autant  {^  que  la  rotation  voulue 
de  Tennbrayage  ne  s'accompMssait  pas  toujours.  Pariais,  Ils 
mandrin  tournait  beaucoup  trop  et  on  ne  pouvait  en  obtenir 
aucun  mouvement  positif.  En  vertu  de  la  constructfon  présente 
ici  décrite,  la  rotation  du  mandrin  s'effectue  d'une  manière 
positive ,  d^autant  plus  que  chacun  des  coups  du  fleuret  le  fait 
agir  à  un  certain  degré  et  ne  peut  ku  communiquer  un  mcn- 
vement  plus  ou  moins  grand,  il  en  rési]dte  donc  que  lé  mou» 
vement  rotatif  du  mandrin  et  de  la  mèche  est  toujours  ré^ 
gulier.  Le  mouvement  rotatif  du  noandrin  L  s'eOectue  de  fai 
manière  suivante  : 

Le  mandrin  étant  dan»  sa  positfon  la  plus  abaissée,  ainsi 
que  hi  traverse  et  la  cheville,  la  force  s'applique  à  l'arbre  â 
manifelle,  et  la  came  commence  à  agir  sur  la  cheville  Jl  et 
élever  la  traverse  et  le  châssis  F. 

Gomme  la  traverse  commence  â  s'élever,  le  mandrin  s'é* 
lève  à  son  tour  pour  se  dégager  d'un  arrêt  P  se  rattachant  au 
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bâti  À ,  d*une  manière  qae  i*oa  va  expliquer,  et  avant  qu*ii  ne 
soit  entièrement  dégagé  de  cet  arrêta  la  tèteL'  prend,  avec 
deux  de  ses  saillies,  dans  les  extrémités  inférieures  des  inras  K 
qui  se  rattachent  à  ladite  tète  L\  aux  parties  opposées  du  centre 
de  mouvement  du  mandrin,  comme  représenté.  Une  autre 
ûdble  élévation  de  la  traverse  dégage  entièrement  le  mandrin 
dé  Tarrèt  P,  On  remarquera  qu*à  ce  moment  les  extrémités 
supérieures  des  bras  K  sont  alors  au  conunencement  des  plans 
inclinés  des  ouvertures  J  des  bras  d^  du  châssis  F,  et  qu*un 
autre  nK>uvement  de  ce  dernier  force  les  inclinaisons  à  ac- 
tionner les  bras  et  les  (aire  osciUer  latéralement,  jusqu'à  ce 
que  les  appuis  à  rouleaux  atteignent  les  sièges  demi-circulaires 
des  bords  inférieurs  des  ouvertures  J  des  bras  d^.  Ces  ouver- 
tures et  leur  relation  à  la  manivelle  et  a  la  goupille  de  com- 
mande sont  disposées  de  manière  que  lorsque  la  came  &it 
tomber  la  goupille  X,  Tappui  à  rouleau  est  aux  extrémités 
basses  ou  intérieures  des  ouvertures  J,  et  ce  mouvement  des 
bras  K  est  suffisant  pour  faire  avancer  le  mandrin  d'une  dent 
ou  saillie;  les  appuis  à  rouleaux  des  bras  portent  alors  contre 
les  parties  longues  et  droites  des  ouvertures  J,  en  protégeant 
ainsi  les  bras  K  contre  tout  autre  mouvement  et  en  mainte- 
nant Tembrayage  dans  cette  position  rotative. 

Gomme  la  tension  du  ressort  s'applique  dès  que  la  came 
fait  tomber  la  goupille  X,  la  traverse  est  envoyée  si  rapide- 
ment en  avant  que  les  extrémités  des  appuis  à  rouleaux  des 
bras  tendent  à  porter  contre  les  côtés  droits  des  ouvertures  J, 
et  le  mandrin,  avant  de  quitter  les  extrémités  k  des  bras  K, 
s^eagage  dans  Tarrèt  P;  les  parties  k  des  bras  étant  alors  en- 
tièrement dégagées  de  tout  contact  avec  le  mandrin,  la  ten- 
sion des  ressorts  plats  l,  V  force  les  extrémités  supérieures  de 
ces  bras  a  reprendre  leurs  positions  normales.  On  voit  ainsi 
que  le  mandrin,  après  avoir  atteint  son  mouvement  supérieur 
ist  tourné  au  degré  déterminé  et  que  la  traverse  est  actionnée 
par  le  ressort,  Tembrayage  descend  parfaitement  en  ligne 
droite;  ce  qui  est  beaucoup  h  désirer  dans  les  fleurets  et 
mèches  aflectés  aux  travaux  de  mines.  L  arrêt  P  dont  il  a  été 
question  et  qui  prend  dans  lembrayage  est  à  pivot;  il  con- 
siste à  articuler  un  bras  coudé  Q au  bâti  A,  comme  on  le  voit 
en  g\  son  extrémité  antérieure  P  étant  disposée  pour  faire 
saillie  en  ligne  avec  les  saillies  du  mandrin  L,  et  son  bras 
opposé  ayant  un  prolongement  Q\  muni  d'un  loquet  pouvant 
être  un  joint  à  baïonnette  ou  autre  qui  soit  analogue,  lequel 
rattache  ce  bras  à  un  bouton  court  4  du  bâti  A ,  au  moyen 
duqu^  ce  bras  Q'  peut  facilement  se  dégager  du  bouton  i  et 
l'arrêt  P  se  dégager  de  l'embrayage,  ainsi  que  le  montrent 
les  lignes  ponctuées;  ûg.  i.  En  disposant  oinsi  cet  arrêt,  on 
remarquera  que  l'embrayage  peut  tourner  dans  un  sens  ou 
dans  l'autre,  quand  il  est  nécessaire,  aûn  d'efifectuer  tout 
changement  voulu  dans  les  mèches,  ou  pour  tout  autre  but. 
.  Près  de  l'extrémité  intérieure  de  la  traverse,  je  numis  le 
fleurets  d'un  collet  PI,  et  sur  les  prolongements  5-5  du  bâti  A, 
je  forme  un  dispositif  amortisseur  A,  lequel  consiste  dans  un 
disque  r  monté  sur  le  fleuret  B  et  dans  un  anneau  métallique 
vertical  v  monté  sur  ce  disque.  Une  série  d'anneaux  en 
caoutchouc  fendu  v' ,  H  sont  placés  autour  du  fleuret  B  et  dis- 
posés pour  porter  entre  les  anneaux  r,  r' .  En  formant  l'amor- 
tisseur de  cette  manière ,  on  remarquera  que  les  anneaux  r* 
peuvent  se  changer  ou  que  l'on  peut  encore  en  augmenter  ou 
en  diminuer  la  quantité,  sans  séparer  aucune  des  parties  du 
mécanisme^  ce  dispositif  formant  un  avertisseur  ou  coussin 
contre  lequel  frappe  le  fleuret,  en  empêchant  spécialement  la 
secousse  de  ce  dernier,  lorsque  la  mèche  rencontre  une  veine 
de  la  roche. 


Le  bâti  A  est  muni  d'un  côté  d'un  étrier  i',  lequel  a  une 
ouverture  longitudinale  en  queue  dliîronde  i',  dans  laqudle 
est  monté  un  guide  de  même  forme  5,  formant  partie  inté- 
grale du  bâti  principal  Tqui  est  affermi  et  moisé  dans  lamine 
et  supporte  le  bâti  i.  L'étrier  A^  possède  également  une  ou- 
verture longitudinale  filetée  A^^  dans  laquelle  est  montée  la 
vis  d'entraînement  C/«  laquelle  traverse  le  bras  T  du  bâti  7, 
en  y  étant  maintenue  par  les  collets  t>  (*^et  possédant  à  son 
extrémité  extérieure  une  roue  à  main  convenable  f*,  dont  la 
rotation  fait  avancer  le  bâti  A ,  ainsi  que  le  fleuret 

Le  bâti  principal  T  consiste  dans  les  bras  T^  7*,  qui  se  rat- 
tachent au  guide  S^  le  bras  P  ayant  une  relation  articulée 
sur  un  boulon  qui  se  rattache  â  une  partie  supplémentaire  7^ 
du  bâti  T,  l'autre  bras  T  ayant  une  relation  articulée  à  un 
bras  V,  en  forme  de  U,  lequel  se  rattache  par  son  extrémité  « 
audit  bras  T,  et  par  son  extrémité  opposée  xi  a  la  partie  sup- 
plémentaire P,  ainsi  qu*il  est  dit  plus  loin. 

Gette  partie  ou  bâti  supplémentaire  P,  qui  est  disposé  pour 
supporter  le  poids  de  tout  l'appareil  et  recevoir  le  choc,  est 
muni  à  l'une  de  ses  extrémités  V  d'un  bras  réglable  W  qui  y 
communique  â  l'aide  d'un  boulon  w  passant  par  les  oreilles  w' 
d'une  plaque  lo*  placée  à  l'extrémité  P;  â  cette  pk(|ue  est 
fixée  la  tige  filetée  «o^  sur  laquelle  se  rè^e  le  bras  Y,  et  an 
moyen  de  laquelle  l'extrémité  antérieure  du  bâti  7^  est  soli- 
dement asstyettie  aux  parties  latérales  de  la  mine.  L*extrénuté 
opposée  de  ce  bâti  7^  se  rattache  â  la  colonne  Z  en  y  étant 
maintenue  de  manière  a  avoir  un  mouvement  â  peu  près  uni- 
versel qui  y  soit  relatif,  on  comprendra  cependant  que, 
lorsque  ledit  bâti  est  placé  en  relation  voulue  par  rapport  â 
la  colonne,  il  est  solidement  fixé  dans  cette  position,  l'extré- 
mité antérieure  est  maintenue  par  le  bras  réglable  fF  et  le 
bras  en  forme  de  U  est  également  assujetti  en  position  fixe. 

Le  bâti  principal  T,  comme  il  a  été  dit,  s*articule  sur  le 
bâti  supplémentaire  7^.  Cette  articulation  constitue  un  point 
important  de  l'invention,  d'autant  plus  qu'en  vertu  de  cette 
disposition ,  je  puis,  a  tout  moment  voulu,  faire  osciller  le  faàti 
principal  qui  supporte  tout  le  mécanisme  de  la  perforatrice 
et  l'éloigner  du  trou  percé  quand  il  est  nécessaire  de  dégager 
la  roche  pulvérisée,  ou  encore  quand  il  s'agit  de  changer  les 
mèches,  ou  pour  tout  autre  but,  et  lorsque  ce  bâti  est  re- 
poussé, il  peut  reprendre  sa  position  normale  sans  subir  la 
plus  faible  déviation.  Afm  d'assujettir  le  bâti  7  dans  cette 
position  avec  le  bâti  supplémentaire  7^,  et  fournir  encore  des 
dispositifs  permettant  de  le  détacher  facilement,  je  le  cott- 
struis  ainsi  qu'il  va  être  dit.  L'extrémité  antérieure  du  bras  7^ 
est  munie  d'un  prolongement  réduit  7*,  en  forme  de  queue 
d'hironde,  en  coupe  transversale,  et  sur  le  bâti  7^  je  forme  à 
l'extrémité  antérieure  une  partie  en  saillie  P  qui  s'adapte 
dans  la  partie  réduite  du  bras  7",  en  étant  d'une  forme  ana- 
logue en  coupe  transversale  au  prolongement  7*,  ces  deux 
parties  ayant  une  forme  hexagonale  en  coupe  transversale 
lorsqu'elles  sont  réunies. 

Sur  les  bords  extérieurs  du  bras  P  sont  formées  des  ner- 
vures de  guidage  lO,  entre  lesquelles  s'applique  et  glisse  un 
ressort  ii  en  forme  de  U,  dont  les  extrémités  la  sont  dis- 
posées pour  s'adapter  étroitement  dans  la  partie  hexagonale 
extérieure  des  bras  de  bâti  P,  7^  et  les  maintenir  ensemUe 
en  position  voulue.  Afin  de  les  assijyettir  convenablement,  je 
munis  le  bras  P  d'une  rainure  allongée  i3, à  travers  laquelle, 
de  même  que  par  les  lames  i4  du  ressort  ii,  passe  un  boulon  1 5 
muni  d'un  écrou  i6  dont  le  r^làge  permet  â  ces  lames  de 
s'assujettir  solidement  contre  ledit  bras  P  et  maintenir  ett- 
sambie  ces  parties  7^  7\  Gapeqdant,  si  l'écrou  est  desserré 
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sur  le  boaloD,  ces  kmes  se  détendent,  fig.  6,  cas  dans  lequel 
le  ressort  et  le  boulon  peuvent  être  repoussés,  le  boulon  agis- 
sant dans  la  rainure  allongée,  jusqu^à  ce  que  les  extrémités 
antérieures  du  ressort  se  dégagent  des  extrémités  T*,  ï^,  en 
permettant  ainsi  au  bâti  principal  et  au  mécanisme  de  la  per- 
foratrice d'osciller  sur  leurs  pivots. 

Comme  il  a  été  dit,  la  partie  supplémentaire  7*  du  bâti  T 
se  rattache  à  la  colonne  Z  de  manière  à  ronger  un  joint  â 
peu   près  universel,   dont  la  construction  est  représentée 

En  référence  à  cette  figure,  on  remarquera  que  j'applique 
au  bord  intérieur  du  bras  T^  un  disque  i6*  qui  est  muni  d'une 
série  de  saillies  17,  en  forme  de  V,  lesquelles  entrent  dans  les 
rainures  18,  de  même  forme,  et  pratiquées  dans  la  surface 
intérieure  19  d  un  disque  20,  formant  partie  intégrale  do 
Textrémité  inférieure  du  bras  V;  ce  disque  possède  égale- 
ment à  sa  surface  extérieure  des  rainures  ai,  en  forme  de  V, 
recevant  des  saillies  de  même  forme,  ménagées  sur  la  surface 
intérieure  delà  partie  honzontale  3a duncplaque  angulaire aS 
et  un  boulon  a5  passe  par  cette  plaque  a3,  les  disques  16*,  ao 
et  le  bras  T,  en  étant  muni  d'un  collet  a4,  entrant  dans  une 
douille  a6  du  bras  7^;  ce  boulon  possède  également  une  par- 
tie réduite  ay,  sur  laquelle  s'articule  le  bras  7^,  comme  re- 
présenté. 

Par  suite  de  cette  disposition ,  on  remarquera  qu'en  serrant 
Técrou  a3,  les  disques  i6\  aosont  asstyettis,  et  qu'en  réglant 
l'écrou  ag  le  bras  P  est  également  maintenu  en  place  voulue. 
Sur  la  partie  verticale  3o  de  la  plaque  angulaire  a3  est  tou- 
rillonné  un  disque  3 1,  lequel  est  muni  de  rainures  circulaires  3a 
en  forme  de  V.  Une  plaque  angulaire  analogue  33  est  disposée 
sur  la  surface  opposée  du  disque  3i,  laquelle  surface  possède 
également  des  rainures  analogues;  ces  plaques  angulaires  sont 
maintenues  parle  réglage,  par  un  boulon  et  un  écrou36,37. 
La  plaque  33  a  une  partie  34  qui  se  prolonge  verticalement, 
mais  perpendiculairement  par  rapport  à  la  plaque  33;  cette 
plaque  est  munie  de  saillies  en  forme  de  V,  entrant  dans  un 
disqne  38,  ayant  des  rainures  analogues  39  recevant  les  saillies 
de  \f\  plaque  angulaire;  ce  disque  38  est  muni,  â  sa  surface 
intérieure,  de  nervures  latérales  40,  entre  lesquelles  se  monte 
Textrémité  antérieure  d'une  bielle  4i;  un  boulon  à  écrou  4^ 
passe  par  cette  bielle,  le  disque  38  et  la  plaque  angulaire,  en 
assujettissant  ainsi  ces  parties  ensemble. 

La  bielle  4i  se  prolonge  en  arrière  et  se  tourillonne  sur  la 
colonne  Z  d'une  manière  bien  connue,  et,  par  son  extrémité 
prolongée  43,  passe  une  barre  d'attache  réglable  44  *  nu  moyen 
de  laquelle  et  du  bras  fV  déjà  indique,  l'appareil  est  solide- 
ment maintenu  aux  parois  de  la  mine. 

On  verra ,  par  ce  qui  précède ,  qu'en  rattachant  le  bâti  à  la 
colonne  Z,  comme  il  a  été  dit,  ce  bâti  peut  subir  divers  ré- 
glages. A  l'aide  du  disque  3i,  le  bâti  a  un  mouvement  alter- 
natif dans  le  sens  de  la  longueur  de  la  bielle,  tandis  qu'au 
moyen  du  disque  a3  et  son  réglage ,  ce  bâti  a  un  mouve- 
ment analogue,  mais  perpendiculaire  à  la  bielle,  tandis  que 
par  l'intermédiaire  dti  disqne  16*,  ledit  bâti  à  on  mouvement 
alternatif  horizontal,  par  rapport  aux  autres  mouvements  in- 
diqués. 

Le  procédé  pour  régler  le  bâti ,  autant  que  je  puis  le  savoir, 
n*a  jamais  été  exéeuté,  et  l'expérience  a  fait  reconnaître  qu'en 
vertu  de  celte  relation,  on  peut  obtenir  tout  mouvement  né- 
cessaire de  la  perforatrice,  pendant  l'exécution  du  travail. 

La  figure  5  représente  clairement  la  construction  de  la 
came  /  que  l'on  va  décrire,  en  finsant  toutefois  référence 
préalable  â  la  construction  d'un  dispositif  â  came  déjà  exis« 
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tant,  en  indiquant  particulièrement  en  quoi  diffère  ma  dispo- 
sition de  came  perfectionnée. 

Dans  la  came  déjà  existante,  le  fleuret,  à  chaque  révolution 
de  cette  came,  s'élève  deux  fois,  et  les  parties  à  cames  sont 
disposées  avec  leurs  surfaces  droites  en  plans  diamétralement 
coïncidents;  il  est  alors  nécessaire  de  donner  à  la  goupille 
une  forme  semi-circulaire  pour  qu'elle  puisse  agir  dans  les- 
dites  surfilées  à  cames.  Dans  l'application  pratique  de  la  came 
qui  vient  d'être  indiquée,  j'ai  reconnu  que,  lorsque  la  tension 
du  ressort  était  de  nature  à  ne  produire  qu'un  coup  modéré , 
la  révolution  du  disque  à  came  amenait  la  partie  inférieure  de 
la  rainure  de  came  sous  la  goupille,  avant  que  le  fleuret  ait 
atteint  son  point  de  course  le  plus  abaissé,  et  la  courbe  de  la 
came  étant  disposée  de  la  manière  décrite,  sa  surface  de 
portée  était  trop  rapprochée  du  diamètre  horizontal ,  ce  qui 
diminuait  alors  l'eflet  à  levier  de  la  came,  tout  en  augmen- 
tant considérablement  la  friction ,  en  ce  que  cet  effet  exercé 
sur  la  goupille  se  rapprochait  bien  plus  d'une  pression  laté- 
rale que  d'une  pression  verticale. 

La  pratique  m'a  fait  reconnaître  que  la  came  représentée 
fig.  5  obvie  à  tous  ces  inconvénients. 

La  came/  consiste  dans  une  plaque  en  acier  plein,  fixée  au 
disque  H  et  se  prolongeant  au  delà  du  rebord  de  ce  disque , 
à  une  dbtance  à  peu  près  égale  à  la  moitié  de  son  épaisseur. 

Dans  cette  plaque  est  pratiqué  un  seul  évidement  ou  rai- 
nure ï,  dont  le  talon  ou  partie  droite  P  est  disposé  à  une 
faible  distance  d'un  des  côtés  du  centre  de  la  came.  Le  début 
ou  point  P  de  la  partie  courbe  de  cette  rainure  commence  à 
un  point  de  sa  périphérie  situé  à  une  distance  suffisante  pour 
que  la  goupille  X  puisse  positivement  tomber  avant  que  ce 
point  P  ne  puisse  tourner  sous  elle.  On  remarquera  qu'en  pro- 
longeant la  partie  droite  de  la  rainure  de  came  d'un  côté  du 
centre  de  cette  dernière,  on  augmente  la  distance  entre  le  ta- 
lon et  la  pointe  de  la  rainure,  sans  qu'il  soit  nécessaire  d'aug- 
menter la  courbure  de  la  partie  de  la  rainure,  en  évitant  ainsi 
toute  friction  supplémentaire,  en  ce  que  chaque  degré  addi- 
tionnel de  courbure  à  cette  partie  en  augmente  proportion- 
neUement  la  friction. 

La  partie  i3  est  formée  d'une  courbe  composée  qui  s'élève 
au-dessus  du  centre  de  celte  surface  de  came,  en  diminuant 
graduellement  sa  résistance  radiale  à  partir  du  centre,  et  en 
se  prolongeant  au-dessous  de  ce  dernier,  pour  entrer  dans  la 
partie  droite  ou  talon,  comme  on  le  voit  au  dessin.  En  dispo- 
sant la  came  de  cette  manière,  on  remarquera  que  le  fleuret 
n'accomplit  qu'un  coup  à  chaque  révolution  complète  de  la 
came.  On  comprendra  également  qu'en  vertu  de  la  formation 
de  la  rainure  de  came,  comme  il  a  été  dit,  suivant  que  la  gou- 
pille X  continue  à  s'élever,  l'effet  à  levier  exercé  sous  cette 
goupille  augmente  graduellement  en  faisant  ainsi  compensa- 
tion à  la  tension  additionnelle  exercée  sur  le  ressort 

Un  autre  avantage  résultant  de  la  formation  de  la  partie  du 
talon,  d'un  côté  de  la  ligne  centrale  de  la  came,  est  que  la 
came  peut  être  rendue  considérablement  plus  forte ,  attendu 
que  sa  surface  droite  se  prolonge  au  delà  du  centre  et  en  ligne 
avec  la  partie  du  talon ,  comme  représenté. 

On  remarquera  de  même,  qu'en  vertu  de  la  formation  par- 
ticulière de  la  rainure  de  came,  la  partie  courbe  enlève  la 
goupille  de  sa  partie  inférieure  et  applique  sa  pression  presque 
en  ligne  verticale,  en  évitant  ainsi  la  pression  latérale  qu'on 
rencontre  dans  le  fonctionnement  de  la  came  et  de  la  gou- 
piUe  dont  il  a  été  question  comme  existant  déjà.  Cette  pres- 
sion verticale  sur  la  goupille  se  continue  dans  toute  son  élé- 
vation pendant  la  rotation  de  la  came. 


Digitized  by 


Googl( 


22 

D'après  la  description  qui  précède  et  en  référence  aax  des- 
sins, ie  fonctionnement  et  les  avantages  de  ma  perforatrice 
perfectionnée  se  comprendront  facilement. 

On  remarquera  qu*il  est  produit  une  perforatrice  de  grande 
capacité,  le  mécanisme  servant  à  la  commander  étant  disposé 
de  manière  à  lui  permettre  de  s'appliquer  a  toutes  sortes  et 
qualités  de  roches,  et,  par  suite  des  divers  procédés  de  ré- 
glage, on  peut  la  monter  pour  fonctionner  dans  toute  posi- 
tion voulue  pendant  la  perforation. 

En  résumé,  je  revendique  : 

i**  La  combinaison,  avec  un  fleuret  de  perforatrice,  d*une 
came  de  commande  munie  d'un  évidement  ou  rainure  se 
prolongeant  en  travers  de  sa  surface  et  un  peu  au  delà  de  son 
centre,  Tun  des  côtés  de  cette  rainure  étant  courbe  à  partir 
de  la  périphérie  au  centre  et  ayant  un  rayon  augmentant  gra- 
duellement vers  le  centre  de  ladite  came; 

a**  La  combinaison,  avec  un  fleuret  ayant  une  goupille  d'é- 
lévation ,  d'une  came  servant  à  le  commander  et  étant  munie 
d'une  rainure  ï  ayant  un  côté  radial  et  un  côté  courbe ,  ce 
dernier  côté  allant  de  la  périphérie  vers  le  centre,  de  même 
qu'un  rayon  diminuant  graduellement,  la  courbure  se  pro- 
longeant au-dessus  du  centre  et  le  dépassant,  pour  6nir  à 
Textrémité  intérieure  de  la  partie  radiale; 

3"*  La  combinaison,  avec  on  fleuret  ayant  une  goupille  d'é- 
lévation, d'une  came  de  commande  munie  d'une  rainure  T, 
ayant  une  partie  radiale  disposée  d'un  côté  de  la  ligne  cen- 
trale de  cette  came  et  une  partie  courbe  dont  la  pointe  oom* 
mence  au  côté  opposé  de  cette  ligne  centrale ,  en  aUant  de  la 
périphérie  vers  le  centre,  ladite  partie  courbe  ayant  un  rayon 
diminuant  graduellement  et  se  prolongeant  au-dessus  du 
centre  de  la  came  et  ie  dépassant,  pour  se  terminer  à  l'extré- 
mité intérieure  de  la  partie  radiale. 

4*  La  combinaison ,  avec  une  came  et  sa  rainure  t,  dont 
l'un  des  bords  se  forme  d'une  partie  radiale  droite  disposée 
d'un  côté  du  centre  de  la  came,  d'un  fleuret  actionné  par  un 
ressort  et  ayant  une  goupille  d'élévation  formée  avec  une  sur- 
face d'appui  semi -circulaire  pour  agir  dans  ladite  rainure,  sa 
surface  opposée  étant  droite  et  se  prolongeant  au  delà  du 
centre  de  la  came,  afin  que  la  goupille  soit  instantanément 
dégagée  par  cette  dernière,  lorsque  la  partie  droite  de  la  gou- 
pille et  la  partie  radiale  de  droite  de  la  rainure  sont  en  plans 
coïncidents; 

5*  Dans  une  perforatrice  pour  mines,  la  combinaison  du 
bâti  supportant  le  fleuret,  de  la  colonne  Z  portant  ce  bâti  et 
d'une  série  de  disiques  de  friction  réglables  et  rattachant  le 
bâti  à  la  colonne,  ces  disques  consistant  dans  un  disque  hori- 
zontal ao ,  des  disques  horizontaux  verticaux  3 1  et  38  dispo- 
sés perpendiculairement  l'un  par  rapport  à  l'autre  et  les  trois 
disques  se  rattachant  l'un  l'autre  au  moyen  de  plaques  angu- 
laires et  ayant  des  réglages  verticaux  indépendants,  le  disque 
ao  se  rattachant  au  bâti  principal  et  le  disque  3i  à  la  co- 
lonne Z; 

6*  Dans  une  perforatrice,  les  disques  réglables  consistant 
dans  une  partie  fixe,  munie  de  saillies  en  forme  de  V  et  une 
partie  centrale  ayant  des  rainures  également  en  forme  de  V, 
pour  recevoir  lesdites  saillies  en  étant  disposées  entre  les  par- 
ties fixes  et  des  dispositifs  servant  à  régler  ensemble  lesdites 
parties; 

7*  Dans  une  perforatrice,  la  combinaison  avec  le  bâti  prin- 
cipal et  un  disque  i6*  ayant  des  saillies  circulaires  en  forme 
de  y  et  étant  assujetti  au  bord  inférieur  de  ce  bâti  principe, 
du  disque  aomuni  des  rainures  circulaires  également  en  forme 
de  V,  pour  recevoir  les  saillies  du  disque  i6*  qui  est  formé 
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sur  l'extrémité  inférieure  d'un  bras  prolongé  V  du  bâti  prin- 
cipal de  la  plaque  angulaire  a3  ayant  des  saillies  analogues 
aux  précédentes  pour  entrer  dans  les  rainures  du  disque  ao 
et  se  rattachant  au  moyen  des  disques  3 1,  38  de  la  harre  33 
de  la  bidle  4i  avec  la  colonne  Z; 

8**  Dans  une  perforatrice,  la  combinaison  avec  le  bâti  prin- 
cipal se  rattachant  d'une  manière  réglable  à  une  bidle  4i 
montée  sur  I4  colonne  Z  et  munie  d'une  partie  prdongée  43, 
de  la  barre  réglaUe  d'attache  44  tourillonnée  dans  la  partie 
43  de  la  bielle  4 1,  et  de  la  barre  d'attache  réglable  fV  se  rat- 
tactiant  à  l'extrémité  antérieure  de  la  barre  7^  du  bâti  princi- 
pal, afin  que  ce  dernier  se  règle  et  s'assujettisse  aux  parois  de 
la  mine; 

9**  Dans  une  perforatrice,  la  combinaison  avec  la  came/ 
tourillonnée  dans  le  bâti  A ,  les  guides-fixes  C  qui  y  sont  as- 
sujettis et  munis  de  rainures  en  forme  de  V,  la  traverse  D 
ayant  des  languettes  de  même  forme  pour  entrer  dans  ces 
rainures  et  une  goupille  d'élévation  rattachant  la  traverse  et 
la  came,  du  ressort  en  forme  de  U,  portant  contre  le  bord 
supérieur  de  la  traverse  en  ayant  son  extrémité  oi^>osée  qui 
communique  avec  le  bâti  A  ; 

lo"*  La  combinaison,  avec  la  traverse  D,  le  ressort  M  en 
forme  de  U  pour  commander  la  course  en  avant  de  cette 
traverse  et  dont  l'une  des  lames  se  rattache  au  bâti  en  y  étant 
fixée  d'une  manière  réglable ,  l'autre  lame  se  prolongeant  an- 
dessus  de  la  traverse,  de  la  plaque  centrale  d'appui,  assujettie 
dans  l'extrémité  supérieure  de  la  traverse  et  munie  d'un*  bord 
en  lame  de  couteau  disposé  pour  supporter  la  lame  m  du 
ressort  M; 

11**  La  combinaison  avec  la  traverse  D,  le  fleuret  B  qui 
y  est  assujetti,  le  mandrin  fixé  au  fleuret;  la  came  conmaan- 
dant  ce  dernier  et  la  traverse  munie  d'un  évidement  à  cames 
aux  parties  formant  ses  bords ,  des  bras  k  articulés  au  bâti  et 
dont  les  extrémités  supérieures  entrent  dans  l'évidement  de 
la  traverse,  leurs  extrémités  inférieures  recevant  les  saillies 
rayonnantes  du  mandrin  L;  ces  bras  étant  disposés  poar  os- 
ciller par  suite  de  la  course  de  la  traverse,  afin  qu'un  mou- 
vement rotatif  se  conmiunique  à  l'embrayage  ; 

la*"  Dans  une  perforatrice,  la  combinaison  avec  la  traverse, 
le  châssis  F  qui  y  est  assujetti  en  ayant  des  bras  latéraux  d* 
et  étant  muni  d'ouvertures  J  en  forme  de  cames,  lesquelles 
sont  disposées  en  opposition  l'une  à  l'autre ,  le  fleuret  B  se 
rattachant  à  la  traverse  et  le  mandrin  L  muni  des  saillies 
rayonnantes,  des  bras  osdUants  K  articulés  par  le  centre  au 
bâti  A  et  se  rattachant  par  leurs  extrémités  supérieures  aux 
ouvertures  J,  leurs  extrémités  inférieures  K  étant  disposées 
pour  recevoir  les  saillies  du  mandrin,  et  le  ntécanisme  à 
cames  servant  à  élever  la  traverse,  pour  que  lesdits  bras  os- 
cillent et  fassent  alors  tourner  le  mandrin  ; 

i5*  Dans  une  perforatrice,  la  combinaison  avec  la  traverse, 
le  bâti  F  et  ses  bras  d^  faisant  saillie  sur  les  côtés  de  la  tra- 
verse, en  étant  munis  d'ouvertures  disposées  en  opposition 
l'une  à  l'autre,  le  fleuret  B  et  ie  mandrin  L  mnni  de  saîilies 
rayonnantes,  des  bras  K  munis  à  leurs  extrémités  supérieures 
d'a[^ui8  à  rouleaux  entrant  dans  les  ouvertures  J,  des  bras  if*, 
leurs  extrémités  inférieures  étant  disposées  pour  recevoir  les 
saillies  du  mandrin,  des  ressorts  l,  V  servant  à  rqponaser  les 
bras  dans  leur  position  normale  et  le  mécanisme  à  cames 
pour  commander  la  traverse; 

14*  La  combinaison  avec  la  traverse  portant  le  fleuret,  le 
mandrin  qui  s'y  attache,  le  mécanisme  à  cames  /«  poor  Dure 
monter  la  traverse  et  le  ressort  servant  à  la  (aire  descendre, 
de  bras  articulés  et  dbposés  pour  osciller  en  vertu  du  contact 
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de  leurs  extrémités  supérieures  avec  les  sur&ces  de  la  tra- 
verse ,  leurs  extrémités  inférieures  étant  disposées  pour  rencon- 
trer le  mandrin  et  ie  faire  tourner  quand  les  bras  oscillent; 

lô*"  Dans  une  perforatrice,  la  combinaison  avec  ie  Qeuret 
et  ie  mandrin ,  de  1  arrêt  à  pivot  P  disposé  pour  rencontrer 
les  saillies  de  ce  dernier; 

16*  Dans  une  perforatrice,  la  combinaison  avec  le  fleuret  et 
ie  mandrin ,  de  Tarrèt  P  disposé  pour  rencontrer  les  saillies 
du  mandrin,  en  ayant  un  prcdongement  Q'  muni  d'un  joint 
à  baïonnette  ou  autre,  prenant  dans  un  bouton  placé  sur  le 
bâti  •  de  manière  que  Tarrèt  puisse  se  dégager  du  bouton  afin 
que  la  rotation  du  mandrin  s'effectue; 

17**  Dans  une  perforatrice,  la  combinaison  avec  le  bâti  T 
ayant  une  glissière  en  queue  d'aronde  S  ménagée  dans  sa 
longueur,  du  bàii  À  muni  d'un  étrier  ayant  un  évidement 
formé  d'une  manière  analogue  pour  embrasser  la  glissière; 
d'une  ouverture  à  vis  disposée  dans  la  partie  de  Tétrier  qui 
est  parallèle  à  Touverture  de  la  glissière  et  d'une  vis  d'entrai* 
nement  disposée  pour  entrer  dans  ladite  ouverture,  en  y  étant 
maintenue  pour  tourner  dans  le  bras  supérieur  T  du  bâti 
principal  et  en  étant  munie  d'une  roue  à  main  ; 

18*  Dans  une  perforatrice,  la  combinaison,  avec  le  bâti 
principal  T,  du  bâti  A  qui  s'y  articule,  afin  que  le  fleuret  et 
son  mécanisme  puissent  osciller  d'un  côté  du  trou  à  percer  ; 

19"*  Dans  une  perforatrice,  la  combinaison  du  bâti  princi- 
pal nmni  d'un  bras  V  en  forme  de  (J,  des  bras  7"  et  P  avec 
un  bras  supplémentaire  !P;  les  bras  Pet!P  supportent  le 
bâti  du  fleuret,  le  bras  T  s'articulant  à  l'extrémité  extérieure 
du  bras  F  et  le  bras  T  sur  le  boulon  rattachant  le  bras  V  au 
bras  7^;  ces  relations  des  bras  T,  P  permettant  au  bâti  T 
d'osciller  et  au  mécanisme  du  fleuret  de  s'éloigner  de  sa  po^ 
sition  de  fonctionnement; 

ao*"  Dans  une  perforatrice ,  la  combinaison  avec  le  bâti  prin- 
cipal T  consistant  dans  les  bras  T,  T*,  d'un  bras  V  en  forme 
de  U  et  de  la  partie  supplémentaire  7*,  ces  bras  ayant  des  re- 
lations articulées  â  leurs  extrémités  extérieures ,  avec  le  bras 
V  et  le  bâti  respectivement,  l'extrémité  antérieure  du  bras  P 
ayant  une  partie  réduite  et  en  queue  d'aronde  en  coupe 
transversale,  le  bras  P  ayant  une  partie  agrandie  de  manière 
à  s'adapter  à  la  partie  réduite  du  bras  P,  en  étant  muni  d'une 
rainure  allongée,  du  ressort  embrassant  le  bras  P,  son  extré- 
mité antérieure  étant  disposée  pour  saisir  les  extrémités  des 
bras  P,  P  et  d'un  bouton  de  réi§^iage  passant  par  les  bras  à 
ressorts  et  la  rainure,  au  moyen  du  réglage  duquel  le  ressort 
peut  reculer  et  permettre  aux  bras  P,  P  de  se  dégager,  pour 
que  le  bâti  puisse  osciller  sur  ses  pivots  ; 

21*"  Dans  une  perforatrice,  la  combinaison  avec  le  fleuret 
muni  d'un  collet  et  ie  bâti,  d'un  dispositif  amortisseur,  dis- 
posé entre  le  collet  et  le  bâti  et  consistant  dans  un  anneau 
ou  collet  agrandi  placé  autour  du  fleuret,  un  anneau  ou 
disque  circulaire  placé  à  la  périphérie  extérieure  de  ce  collet 
él  des  anneaux  en  caoutchouc  fendu  placés  autour  dudit  fleu- 
ret, en  étant  disposés  pour  s'adapter  entre  eux. 

Le  tout  comme  il  est  décrit  et  représenté. 


Brevet  n*  193503,  en  dale  du  17  octobre  1888, 

A  M.  Gbabpsl,  pour  des  perfectionnements  aux  ma' 
chines  oa  appareils  pour  pulvériser  ou  réduire  les  minerais 
ou  autres  substances. 

PI.  V. 

Cette  invention  a  pour  objet  une  machine  ou  appareil  pour 


pulvérisa  ou  réduire  les  minerais  ou  autres  substances,  dans 
laquelle  machine  les  poids  sont  disposés  de  manière  à  con- 
sommer un  minimum  de  force  motrice,  une  alimentation 
constante  et  une  grande  efficacité  de  réduction  ou  de  pulvéri- 
sation. 

Suivant  mon  invention ,  je  munis  un  tambour  ou  chambre 
tournante,  séparée  en  deux  ou  un  plus  grand  nombre  de 
compartiments,  de  communications  radiales  (ou  l'équivalent, 
comme  il  sera  expliqué  plus  loin  )  â  travers  lesquelles  les  ma- 
tières réduites  passent  dans  un  ou  plusieurs  cribles  disposés 
sur  la  périphérie  du  tambour  ou  de  la  chambre. 

Â  l'intérieur  de  chaque  compartiment  se  trouvent  des  billes 
roulantes  ou  des  objets  de  ce  genre  qui ,  lorsque  le  tambour 
ou  la  chambre  tourne ,  sont  forcés  de  tourner  et  de  rouler  sur 
la  substance  sur  laquelle  on  opère,  et  ainsi  la  réduisent  Ils 
seront  encore  forcés  à  agir  ainsi  par  choc,  parce  qu'on  a  muni 
les  compartiments  de  crans  et  de  saillies  qui  font  remonter 
les  billes  et  les  laissent  tomber  alors  sur  la  substance  travaillée. 

Par  suite  de  la  division  décrite  ci-dessus  de  la  chambre  on 
du  tambour  en  compartiments ,  un  (ou plusieurs)  de  ces  com^ 
partiments,  avec  la  charge  qu'il  contient,  descend  d'un  côté 
pendant  que  l'autre  (ou  les  autres),  avec  la  charge  qu'il  con- 
tient aussi,  monte;  de  plus,  l'ascension  de  ce  dernier  aidant 
la  descente  du  premier,  il  en  résulte ,  pour  conduire  la  ma- 
chine, une  dépense  de  force  moins  grande  qu'il  n'en  serait 
autrement  La  matière  est  de  préférence  versée  dans  les  com- 
partiments par  une  trémie  fixe  passant  à  travers  un  plateau 
autour  duquel  tourne  une  cbambre  d'alimentation  fixée  sur  le 
coté  du  tambour  et  tournant  avec  lui. 

Sur  le  côté  du  tambour  où  est  fixée  la  chambre  d'alimenta- 
tion se  trouvent  des  ouvertures  allant  de  la  chambre  d'ali- 
mentation dans  chaque  compartiment,  et  situées  de  manière 
que  la  substance  est  reçue  dans  les  compartiments  en  quan- 
tité voulue  seulement,  de  manière  à  assurer  une  alimentation 
régulière  et  un  poids  égal  ou  â  peu  près  égal  dans  chaque 
chambre. 

Les  compartiments  ont  de  préférence  chacun  trois  côtés, 
deux  parallèles  aux  rayons  partant  du  centre  de  rotation ,  et 
l'un  d'eux  est  perforé  ou  formé  d'un  tamis;  l'autre  de  ces 
côtés  et  le  troisième  sont  pleins,  le  troisième  est  formé  par  la 
circonférence  du  tambour.  Entre  les  parois  radiales  des  com- 
partiments adjacents  se  trouvent  les  communications  radiales 
susindiquées ,  dans  lesquelles  arrive  la  matière  réduite  en 
poudre  par  les  parois  perforées  ou  (sic)  pour  s'en  aller  en- 
suite dans  le  passage  ou  les  passages  à  tamis  plus  fins  dispo- 
sés sur  la  périphérie  du  tambour.  Ou  bien,  au  lieu  des  com- 
munications radiales  et  de  la  paroi  perforée  ci-dessus,  on 
peut  supprimer  lesdites  communications  et  perforer  une  par- 
tie de  la  paroi  périphérique  du  compartiment  dans  le  même 
but 

Les  couloirs  circonférentiels  sont  de  préférence  disposés 
en  sections  correspondant  à  chaque  compartiment,  leurs  ex- 
trémités postérieures  comnmniqtûint  avec  les  couloirs  rayon- 
nants (ou  bien,  si  l'on  ne  se  sert  pas  de  ces  couloirs,  com- 
muniquant alors  directement  avec  les  compartiments)  et  leurs 
extrémités  antérieures  étant  recouvertes  par  des  tamis  ou  des 
plaques. 

Lorsque  la  machine  est  en  mouvement,  la  matière  réduite 
par  l'action  des  billes  ou  de  leur  équivalent  passe  dans  les 
tamis  rayonnants  ou  les  parois  perforés  des  compartiments, 
soit  directement  dans  les  couloirs  circonférentiels  ou  en  bas 
des  communications  radiales  dans  les  couloirs  circonféren- 
tiels. Tout  ce  qui  est  assez  fin  passe  a  travers  le  tamis  ou  les 
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tamis,  et  tout  ce  qui  n'est  pas  assez  fin  retombe  pendant  que 
la  machine  tourne  sur  les  tamis  ou  plaques  situés  aux  extré- 
mités antérieures  des  couloirs  circonférentiels  et  peut  retour- 
ner par  une  ouverture  dans  ceux-ci  ou  dans  un  compartiment 
suivant  pour  être  soumis  de  nouveau  à  l'action  des  billes. 

Au  lieu  ou  en  outre  du  tamis  ou  des  tamis  à  la  circonfé- 
rence, on  peut  établir  un  tamis  ou  des  tamis  sur  les  commu- 
nications radiales  là  où  celles-ci  sont  établies. 

Fig.  1,  demi-élévation  et  demi-section  transversale  d*nne 
machine  construite  d'après  mon  invention. 

â! ,  i^  plaques  latérales  de  la  machine. 

La  trémie  tournante  ou  antichambre  U,  munie  de  trous 
d'alimentation  Jf,  J*  est  fixée  sur  i*.  L'intérieur  du  tambour 
est  divisé  en  quatre  compartiments,  dont  deux  C ,  (?  sont  re- 
présentés dans  les  coupes.  Les  côtés  de  ces  chambres  sont 
indiqués  en  L',  L\  L\  le  côté  L'  étant  perforé. 

E',  E*,  butées  qui  soulèvent  les  billes  ou  rouleaux  D  pen- 
dant que  la  machine  tourne  dans  le  sens  de  la  flèche,  et  les 
laissent  tomber  ensuite ,  comme  il  est  indiqué  par  les  flèches 
G  dans  les  chambres  C. 

Ces  butées  n'ont  pas  besoin  d'être  construites  absolument 
comme  je  l'ai  indiqué  sur  le  dessin,  et  il  n'est  pas  non  plus 
indispensable  qu'elles  soient  attachées  au  côté  L' de  la  cham- 
bre, car  elles  peuvent  être  fixées  au  côté  L\  et  on  peut  même 
les  supprimer.  La  matière  qui  a  été  suffisamment  réduite  pour 
passer  à  travers  les  trous  du  côté  V  va  des  couloirs  rayon- 
nants par  les  tamis  K'  dans  les  couloirs  circonférentiels.  Le 
calibre  du  tamis  K'  est  plus  fin  que  celui  de  L',  La  matière 
qui  traverse  le  tamis  K'  arrive  sur  le  tamis  encore  plus  fin  K\ 
à  travers  lequel  la  matière  suffisamment  réduite  s'en  va  hors 
de  la  machine. 

Toute  matière  qui  n'est  pas  suffisamment  réduite  pour 
passer  dans  les  tamis  revient  sur  les  plans  inclinés  ou  tamis 
0*,  o'  et  par  les  ouvertures  M  dans  les  chambres ,  pour  être 
de  nouveau  soumise  à  faction  des  billes.  De  préférence  je  ne 
me  sers  pas  de  plaques,  mais  de  tamis  en  o^,  o',  de  manière 
que  la  matière  réduite  ne  retourne  pas  trop  vite  dans  les 
chambres ,  mais  est  bien  exposée  à  l'action  des  tamis  K*,  K\ 

B ,  axe  autour  duquel  tourne  le  tambour. 

Nous  avons  représenté  entre  les  dififérentes  chambres  les 
communications  radiales  par  lesqudles  la. matière  réduite 
passe  des  côtés  L*  des  chambres  aux  tamis  K*  pendant  la 
rotation  de  la  machine. 

La  coupe,  fig.  2,  n'est  pas  faite  en  droite  ligne;  la  partie 
supérieure  est  une  coupe  faite  par  la  ligne  d .  fig.  i,  et  la  par- 
tie inférieure  est  une  coupe  par  la  ligne  b,  fig.  i.  Dans  cette 
figure,  la  trémie  tournante  ou  antichambre  est  nettement  re- 
présentée. 

P,  trémie  fixe  assujettie  à  la  plaque  ou  support  p. 

J',J  \  orifices  d'écoulement  par  lesquels  la  matière  passe 
de  la  trémie  tournante  ou  antichambre  H  dans  les  chambres 
du  tambour  lui-même. 

L'orifice  M  est  celui  par  lequd  la  matière  insuffisamment 
réduite  passe  des  tamis  K',  K*  dans  la  machine.  Les  communi- 
cations radiales  entre  les  compartiments  pourraient  être  sup- 
primées de  même  que  les  trous  peuvent  être  de  ce  côté  des 
chambres  séparées  à  une  plus  grande  distance  de  l'axe;  la  ma- 
tière insuffisamment  réduite  qui  passe  à  travers  ces  trous 
étant  dans  le  type  représenté  fig.  3  ramenée  à  la  chambre  sui- 
vante, tandis  que,  dans  la  figure  4  «  nous  l'avons  représentée 
revenant  à  la  même  chambre. 

Fig.  3,  J5,  axe. 

C,  C,  C*,  C,  quatre  compartiments. 


D\  D*,  D*,  côtés  du  compartiment  C 

/>*,  D*,  D*,  parois  de  la  chambre  C*. 

D*,  D*,  D',  parois  de  la  chambre  C*. 

D',  D*,  Z)*,  parois  de  la  chambre  C*. 

F',  F*,  P,  F*,  trous  ou  orifices  dans  les  parois  D',  D*,  D^,L^, 
par  lesquels  la  matière  réduite  passe  sur  les  tamis  K*,  P,  et 
pendant  que  la  machine  tourne  dans  la  direction  de  la  flèche 
F,  la  matière  insuffisamment  réduite  retourne  par  les  ouver- 
tures M  dans  la  chambre  suivante,  les  plaques  C/,  0*  étant 
placées  en  plan  incliné  par  rapport  a  la  périphérie  des  tamis 
£*,  K',  pour  reconduire  cette  matière  dans  les  compartiments 
par  les  ouvertures  M. 

E',  £*,  E*,  £^,  butées  qui  soulèvent  les  billes  ou  rouleaux  D 
et  la  matière. 

La  figure  4  représente  une  disposition  dans  laquelle  la  ma- 
tière insuffisamment  réduite  retourne  par  les  ouvertures! 
dans  la  même  chambre  pour  être  de  nouveau  exposée  à  l'ac- 
tion des  billes  ou  des  rouleaux,  les  cloisons  O*,  D*,  D\  D*  entre 
les  chambres  étant  allongées  à  la  périphérie  des  tamis  P  et 
recourbées  en  avant,  de  manière  à  empêcher  la  matière  de 
passer  dans  la  chambre  suivante. 

Je  ne  me  limite  pas  à  faire  ces  machines  avec  un  axe  pas- 
sant par  le  centre,  avec  lequel  ou  autour  duquel  tourne  la 
machine,  car  celle-ci  peut  être  faite  sans  axe  central,  et  elle 
peut,  au  lieu  de  cela,  reposer  sur  des  galets  de  frottement  ap- 
pliqués à  la  périphérie  de  la  machine,  de  manière  qu'en  fai- 
sant tourner  ces  galets ,  on  fera  tourner  aussi  la  machine. 

Je  revendique  : 

i'  Dans  un  appareil  pour  pulvériser  ou  réduire ,  au  moyen 
de  biHes  ou  autres  organes  analogues,  la  construction  du  tam- 
bour de  ra[^areil  avec  deux  ou  un  plus  grand  nombre  de 
chambres  contenant  des  billes  ou  d'autres  organes  analogues 
et  s'équilibrant  les  unes  les  autres  autour  de  l'axe  de  rotation 
de  la  machine; 

2*  La  construction  de  pulvérisateurs  à  billes  ou  rooleaax 
avec  une  antichambre  ou  trémie  tournant  avec  la  machine  et 
pourvue  d'orifices  d'entrée  dans  le  tambour; 

3  Dans  les  appareils  ci-dessus  décrits  et  revendiqués,  h 
combinaison  de  couloirs  circonférentiels  avec  des  tamis; 

4"*  L  arrangement  et  la  combinaison  des  parties  constituant 
un  appareil  pour  pulvériser  ou  réduire  des  substances. 

Le  tout  substantiellement  comme  il  a  été  ci-dessus  décrit 
et  représenté  fig.  i  et  a ,  on  comme  la  variante  indiquée  6g.  3 
et  4. 


Brevet  n*  194702 ,  en  date  du  1 1  décembre  i888, 

A  M.  Shaw,  pour  des  perfectionnements  aux  appareils 
automatiques  pour  éprouver  les  gaz  des  mines,  et  dikouvrir 
d!une  manière  expéditive  la  présence  de  petites  proportions 
de  gaz  inflammable  et  non  inflammable  dans  Tair;  lesiiis 
appareils  étant  destinés  en  principe  à  éprouver  les  gaz  des 
mines,  mais  étant  également  utiles  pour  déterminer  d'autres 
gaz,  à  Vusage  des  inspecteurs  et  surveillants  de  mines,  col- 
lèges, etc. 

(KttfttU.) 

W.  Vf. 

Le  point  principal  de  cette  invention  consiste  en  certains 
moyens  k  l'aide  desquels  on  combine  les  gaz  inflammables  oa 
mélangés  d'air  et  de  gaz  avec  un  gaz  type  convenable,  de 
façon  que  le  mélange  soit  amené  à  la  ligne  inflammable  oa 
au  point  d'ignition,  laquelle  ligne  est  êi  fine,  dans  mon  sys- 
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tème,  quelle  existe  dans  ia  millième  partie,  et  on  peut  en 
déterminer  rapidement  ies  petites  proportions  par  ce  qu'on 
pourrait  appeler  une  analyse  mécanique,  d*une  manière  auto- 
matique et  cela  sans  difficulté. 

Fig.  1,  plan  de  Tappareil  en  perspective^ 

Fig.  2 ,  vue  de  côté. 

Fig.  3,  plan  de  la  surface  de  la  soupape  représentant  les 
orifices  découverts  d*une  soupape  automatique. 

Fig.  4 .  coupe  verticale  par  le  centre  de  ia  soupape. 

Fig.  5,  vue  de  côté. 

Fig.  6,  coupe  verticale  d  une  soupape  à  main. 

Fig.  7,  orifices  découverts  de  ladite  soupape. 

Fig.  8,  vue  du  mécanisme  pour  actionner  la  soupape  auto- 
matique, fig.  3  à  5. 

^^S-  9«  cylindre  k  éprouver  les  gaz  inflammables,  vu  en 
partie  en  coupe. 

Fig.  lo,  coupe  transversale. 

Fig.  11,  tube-éprouvette  employé  avec  Tappareil  à  éprouver 
pour  déterminer  les  proportions  de  gaz  acide  carbonique. 

Fig.  13,  éprouveur  pour  des  mélanges  de  gaz  et  de  grisou. 

F,  fig.  1  et  a,  deux  montants  supportés  par  un  bâti  ou 
plaque  ordinaire  en  métal. 

G,  levier  à  balancier  monté  sur  des  supports  au  sommet 
desdits  montants. 

Ce  levier  est  relié  à  une  extrémité  par  une  bielle  V  à  la 
manivelle  E.  L'autre  extrémité  du  levier  est  reliée  par  une 
bielle  /  au  piston  du  cylindre  de  la  pompe  il ,  et  la  partie 
intermédiaire  du  long  bras  du  levier  est  reliée  par  une  bielle 
ajustable  H  au  piston  du  cylindre  de  k  pompe  B.  Ce  levier 
oscille  dans  le  sens  vertical  sur  une  distance  détertninée  à 
Tavance  sous  Faction  de  la  manivelle  E,  actionnée  par  la  ma- 
nivelle N  à  Taide  de  l'engrenage  P. 

La  course  complète  du  cylindre  Â  égale  8oo  c.  c.  {sic)  et 
celle  du  cylindre  B  égale  ^66  c.  c.  {sic)  2/3. 

Le  piston  du  cylindre  A  fait  une  course  complète  k  chaque 
tour  de  la  manivelle  E,  et  la  position  du  cylindre  D  est  ré- 
glable sur  les  barres-supports  S  et  il  est  fixé  en  place  à  Taide 
d  un  écrou  ordinaire  sous  les  barres  S. 

La  traverse  de  la  bielle  H  est  disposée  de  manière  à  cou- 
lisser sur  les  deux  nervures  du  balancier  G  et  elle  est  Gxée  en 
place  par  ies  vis  de  serrage  C;  le  balancier  et  les  barres  sont 
marqués  avec  des  chiffres  dans  la  proportion  exacte  du  rap* 
port  des  deux  cylindres  entre  eux  en  capacités  cubiques.  Les 
cylindres  à  pomper  sont  exempts  de  toutes  soupapes  ordi- 
naires; les  fonctions  des  soupapes  pour  les  deux  cylindres 
sont  remplies  par  une  seule  soupape  en  forme  de  disque  L, 
fig.  2  à  5.  Ladite  soupape  consiste  en  deux  disques  r'  et  s'  avec 
des  faces  de  fond. 

Le  disque  supérieur  s'  vibrant  sur  le  disque  inférieur  dans 
les  limites  de  Tarrèt  o\  fig.  5,  un  arrêt  saiHant  t'  sur  les  dis- 
ques /  frappe  larrét  du  disque  inférieur  aux  extrémités  de  sa 
course.  Les  surfaces  vibrantes  sont  maintenues  par  une  ten- 
sion modérée  des  ressorts  p'  àj  Taide  d*écrous  ordinaires ,  et 
elles  sont  actionnées  automatiquement  par  le  mécanisme  re- 
présenté fig.  8. 

Une  bielle  fV  porte  un  tenon  saillant  qui  pénètre  dans 
l'ouverture  de  la  soupape  s',  Gg.  ô ,  et  elle  est  reliée  par  un 
pivot  à  vis  à  lextrëmité  inférieure  du  levier  H,  fig*  8,  lequel 
levier  oscille  au  sommet  et  sur  un  axe  ûleté  ordinaire.  Le  le- 
vier de  communication  la  oscille  sur  un  axe  semblable  an 
bas ,  et  les  deux  leviers  sont  reliés  par  un  joint  à  vis  à  la  partie 
médiane  i3. 

Les  deux  leviers  sont  munis  d'arrêts  à  ressorts  ordinaires  9 
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et  10  qui  sont  amenés  en  contact  avec  un  tenon  sur  le  man- 
neton  8,  6g.  1  et  8, lorsque  le  disque  tourne  dans  le  sens  de 
la  flèche^  dont  TefTet  combiné  est  de  faire  osciller  la  bielle^ 
et  la  soupape  s',  fig.  5,  dans  les  limites  dudit  arrêt  o\  laquelle 
oscillation  a  lieu  au  centre  mort  ou  aux  limites  extrêmes  de 
la  course  du  piston  de  la  pompe. 

La  figure  3  représente  les  orifices  découverts  de  la  surface 
de  la  soupape,  et  la  figure  4  représente  la  soupape  s'  en  place 
sur  ladite  sxirface  avec  les  orifices  de  la  soupape  convenable- 
laent  situés  pour  ia  course  ascendante  des  pompes,  et  à  ce 
moment  Tair  entre  dans  le  tube;)^  à  Torifice  communiquant 
avec  ledit  tube,  et  il  est  dirigé  par  les  orifices  de  la  soupape  «', 
fig.  4«  au  tube  n\  en  communication  avecTorifice  représenté. 
Ledit  tube  passe  sous  la  plaque  de  fond,  fig.  1,  et  il  est  relié 
au  cylindre  ^  à  la  base  de  celui-ci. 

Pendant  celte  opération  on  dirige  du  gaz,  de  toute  sorte 
d'alimentation  convenable,  au  tuyau  q  et  aux  orifices  qui  le 
font  communiquer,  par  les  orifices  représentés  dans  la  sou- 
pape s',  au  tube  m',  qui  communique  avec  te  cylindre  de 
pompe  B,  fig.  1  et  3 ,  par  un  tube  flexible  M.  On  continue 
l'opération  jusqu'à  ce  que  les  deux  cylindres  aient  complété 
leur  course  ascensionnelle,  l'un  rempli  de  gaz  et  l'autre  d'air. 
Le  mécanisme  de  la  figure  8  est  alors  déplacé  par  ledit  man- 
neton  de  la  manière  décrite  précédemment,  faisant  mouvoir 
la  soupape  à  la  position  voulue  pour  la  course  descendante  de 
la  pompe;  les  orifices  opposés  dans  la  surface  de  ia  soupape, 
fig.  3,  conduisent  l'air  expulsé  par  le  tube  r'  à  l'éjecteurô, 
marqué  mélangeur,  ùg.  3,  et  le  gaz  est  expulsé  à  travers  le 
tube  m'  dans  ledit  mélangeur,  où  le  gaz  et  l'air  sont  complè- 
tement mélangés  ensemble  dans  le  but  décrit  ci-après.  Cette 
opération  continue  jusqu'à  ce  que  la  course  descendante  soit 
complétée;  le  mécanisme  de  soupape  décrit  plus  haut  est 
alors  actionné  par  ledit  manneton,  ramenant  la  soupape  à  sa 
position  primitivement  décrite.  L*opération  peut  alors  être 
répétée  au  gré  de  l'opérateur,  qui  peut  alors  faire  fonctionner 
la  manivelle  N,  fig.  1,  soit  à  la  main  ou  par  la  force  motrice, 
à  volonté. 

Les  produits  résultant  des  gaz  mélangés  sont  dirigés  par 
le  tube  tt'  à  l'orifice  central  représenté  sur  la  surface  de  la 
soupape  à  main,  fig.  7. 

La  figure  6  est  une  coupe  verticale  de  la  figure  7,  et  repré- 
sente  une  soupape  en  forme  de  disque  semblable  à  celle  dé- 
crite précédemment,  actionnée  par  un  levier  à  main  e  dans 
les  limites  des  orifices  1'  et  k',  déterminées  par  l'arrêt  h'.  Une 
flèche  6'  indique  la  position  de  la  soupape  par  les  lettres  C  D 
tnz,  fig.7t  signifiant  mofette,  ce  qui  fai|  voir  que  les  orifices 
communiquent  avec  le  tube  i,  ûg.  6  et  12,  conduisant  à  l'ap- 
pareil éprouveur  X,  fig.  1,  tandis  qu*en  tournant  en  sens  con- 
traire, il  est  dirigé  dans  le  sens  des  lettres  F  D^  signifiant 
grisou,  fig.  7,  établissant  une  communication  par  le  tube  z\ 
ùg.  9,  avecl'éprouvette  Z^ûg,  1,  vue  en  coupe  partielle  fig.  9 
et  10;  toutes  ces  communications  de  tubes  sont  faites  sous  la 
plaque  de  fond,  fig.  1. 

2  et  3,  fig.  i«  jets  de  gaz  inflammable  reliés  par  des  tubes 
sous  la  plaque  de  fond  à  une  soupape  d'arrêt  ordinaire  4,  qui 
est  reliée  à  toute  source  convenable  de  pression  de  gaz. 

Cette  éprouvette Z,  fig.  1,  2,  9»  10,  employée  pour  éprouver 
des  gaz  inflammables,  est  la  même  que  celle  décrite  dans 
mon  brevet  antérieur,  mais  elle  est  perfectionnée  pour  plus 
de  sensibilité,  sous  Corme  d'un  poids  à  équilibre  et  d'un  le- 
vier y,  fig.  9,  et  d'une  petite  ouverture  pour  l'échappement 
du  gaz ,  dans  l'extrémité  du  couvercle  de  cylindre  6^,  pour  un 
meilleur  dégagement  de  gaz  résultant  de  la  combustion. 
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Cette  éprouvette  est  de  la  pins  grande  importance  et  est  la 
base  du  système  entier;  c'est  instrument  qui  a  résolu  le 
problème  de  donner  des  épreuves  rapides  et  positivées  pour 
toutes  les  proportions  de  gaz  inflammables  dans  Tair,  et  pour 
déterminer  les  yaleurs  de  gaz  inflammaUes  pars  ou  mélangés 
à  la  plus  petite  fraction  voulue. 

Il  remplît  comparativement  une  fonction  aussi  importante 
pour  mesurer  les  proportions  de  gaz  inflammables  Baélangés 
que  le  litre-étalon  pour  mesurer  les  liquides;  et/  malgré  la 
nature  invisible  de  la  matière  gazeuse,  une  épreuve  est  rendue 
maintenant  aussi  marquante  que  l'autre. 

Les  lignes  de  démarcation  sont  amenées  à  une  finesse  re- 
présentant la  millième  partie,  d'une  façon  presque  entière- 
ment automatique,  et  Téprouvette  Z  est  réiément  principal 
qui  rend  cette  précision  possible  dans  Tappareil  à  éprouver 
combiné. 

Ladite  éprouvette  consiste  en  une  boite  de  sovipepe  carrée 
en  métal  z,  fîg.  9  et  10,  supportée  par  un  montant  en 
métal  a*.  Ladite  boite  est  filetée  pour  recevoir  un  cylindre  ca 
cuivre  7?  avec  un  couvercle  perforé  6'  et  un  ceindre  en 
cuirre  jf*  avec  une  tige  de  soupape  6  maintenue  légèrement 
comprimée  par  des  ressorts  arqués  7  et  un  fil  métallique  x' , 
et  a  un  levier  et  cm  poids  ajustables  y'  pour  régler  la  ten- 
sion. 

Les  gaz  inflammables  méLingés  sont  amenés  à  réprouvette 
par  le  tube  z'  sous  une  faible  pression,  et  ils  sont  soufflés  par 
Textrémité  intérieure  du  tube  z'  contre  la  tige  de  soupape  6, 
d'où  ils  reculent  en  expulsant  tout  air  ou  gaz  hors  de  l'ouver- 
ture 6^  et  du  bec  d'ignition  1  en  présence  d'une  flamme  a. 

Le  mélange  de  gaz,  en  passant  à  travers  la  flamme,  s'unit 
au  point  d'ignition  le  plus  bas,  et  enyiron  4  p.  100  sous  la 
ligne  d'explosion ,  auquel  il  y  a  un  eflet  d'expansion  sufiisant 
des  gaz  combinés  dans  le  cylindre  de  l'éprouvette,  fig.  9, 
pour  pousser  ledit  piston  de  soupape  contre  un  timbre  J  pro- 
duisant un  son  qu'on  peut  entendre  et  sur  lequel  il  est  im- 
possible de  se  tromper. 

Ce  son  se  produit  toujours  à  une  certaine  fraction  définie 
de  proportion  du  gaz  éprouvé,  lequel  point  est  pris  comme 
base  pour  composer  toutes  les  autres  proportions  du  même 
gaz,  et  les  cylindres  A  et  B,  fig.  3 ,  fonctionnant  de  la  manière 
décrite,  remplissent  l'ofiice  important  de  combiner  et  mé- 
langer complètement  les  gaz  dans  toute  proportion  voulue. 
Ainsi,  par  exemple,  si  l'on  désire  éprouver  le  gaz  d'un  souf- 
fleur dans  une  mine  de  gaz  bydrogène  carburé  léger,  on 
place  d'abord  le  gaz  dans  un  sac  en  caoutchouc  ordinaire,  de 
la  manière  représentée  fig.  i3,  où  l'opérateur  fait  fonctionner 
une  pompe  à  diaphragme  léger  en  forme  de  disque,  en  com- 
primant avec  ses  doigts  un  diaphragme  flexible  qui,  à  son 
tour,  est  dilaté  par  un  ressort  ordinaire;  il  est  muni,  en  haut 
et  en  bas,  des  soupapes  d'entrée  et  de  sortie  ordinaires*  On 
pousse  le  sac  en  caoutchouc  représenté  avec  une  pression 
modérée  sur  le  bec  inférieur,  et  le  bec  supérieur  est  muni 
d'un  léger  tube  en  métal  représenté,  qui  permet  à  l'opérateur 
d'atteindre  et  de  pomper  dans  les  gaz  des  niveaux  supérieurs 
des  mines  et  d'en  remplir  le  sac. 

On  retire  alors  le  sac  en  en  comprimant  le  col  avec  les 
doigts  jusqu'à  ce  qu'on  y  insère  un  bouchon ,  après  quoi  on 
le  porte  au  bureau  de  l'inspecteur  pour  faire  les  épreuves, 
on  substitue  alors  au  bouchon  ordinaire  un  bouchon  avee 
on  robinet  d'arrêt  ordinaire  et  on  relie  un  tnbe  en  caou- 
tchouc à  celui-ci  et  au  tube  Q,  fig.  1,  qui  le  met  en  commu- 
nication directe  avec  le  cylindre  k  gaz  B  de  la  manière  expli- 
quée plus  haut,  et  le  cylindre  B  est  situé  au  point  marqué 


6  p.  100  sur  les  balanciers  pour  la  première  épreuve  de  gaz 
de  qpiaHté  inconnue. 

Ob  actionne  la  manivdle  iV  à  la  main  pour  donner  deux 
ou  trois  coups  de  piston  aux  cyliadres  de  pompes,  dont  l'ac- 
tion combinée,  dans  ce  cas-ci,  est  de  re£9uler  6  pouces 
cubes  de  gaz  dudit  sac  avec  94  pouces  cubes  d'air  entrant 
de  l'atmosphère  au  tube  Y,  qui  sont  eomplètemeiit  mdangés 
au  point  ô,  fig.  1,  de  la  manière  expliquée  précédemment,  et 
distribués  à  ladite  éprouvette. 

Si  l'effet  d'expansion  du  point  d'ignition  le  plus  bas  est 
suffisant  pour  (aire  marcher  la  soeoerie  par  l'expulsion  de 
ladite  soupape  à  piston,  cela  déterminera  la  présence  de  gaz 
hydrogène  carburé  léger  de  qualité  rîebe. 

Je  vais  donner  maintenant  la  description  et  le  mode  de 
fitMictionBement  des  diverses  éprouvettes  pour  les  gaz  inflam- 
mables, mélangés  dans  des  proportions  varidi>les,  comlrâés 
avec  l'air. 

Du  gaz  à  1  eau,  par  exemple,  éprouvé  de  cette  manière, 
indique  sa  présence  à  la  ligne  de  7  i/a  p*  100,  tandis  que  la 
boooe  qualité  de  houille  indique  sa  présence  à  la  ligne  de 
5  i/a  p.  Loo;  le  gaz  d'huik  varie  de  la  ligne  de  4  à  celle  de 
4  1/3  p.  100. 

Chûpie  qualité  particulière  de  gaz  arrivera  touyours  exacte- 
ment à  la  même  ligne  avec  une  précision  de  û  i/ôoo  à  la 
millième  partie,  ce  qui  permet  à  l'instrument  d'éprouver  ra- 
pidement et  exactement  l'oxyde  de  carbone  et  l'hydrogène 
connus  comme  produisant  du  gaz  pour  la  métallu£gie  ^  de 
ihydrogène  fortement  carburé  pour  des  usages  légers,  etc.; 
toutes  les  épreuves  mentionnées  plus  haut  sont  pour  expé- 
rimenter ce  qu'on  appelle  généralement  du  gas  presque  pur. 

Lorsqu'on  &it  des  essais  pour  découvrir  la  présence  de  gaz 
inflammable  où  il  y  a  une  petite  proportion  de  gaz  dans  une 
grande  proportion  d'air,  comme  dans  le  grisou,  etc.,  des 
mines,  on  modifie  l'opération  ci-dessus  de  la  manière  sui- 
vante : 

En  supposant,  par  exemple,  qu'on  veuille  éprouver  de  l'air 
contenant  1  p.  icx>  de  gaz,  on  peut  renverser  l'appareil  et 
pomper  de  l'air  dans  un  sac  contenant  1  p.  100  de  gax,  afin 
d'avoir  de  lair  contenant  une  quantité  connue  et  définie  de 
gaz.  Dans  ce  cas,  le  cylindre  B  est  i^acé  sur  les  balanciers  au 
point  marqué  1  p.  loo,  et  la  soupape  K»  fig.  j  ,  est  placée  dans 
la  position  représentée,  qiti  dirige  l'air  et  le  gaz  expulsés  à 
rinstrument  X,  fig.  12. 

Le  oouverde  à  est  retiré  pour  pouvoir  fixer  un  tube  en 
caoutchouc  à  l'extrémité  intérieure  du  tube  T;  ledit  tube  en 
caoutchouo  est  relié  à  un  sac  en  caoutchouc,  et  on  fait  fonc- 
tionner les  cylindres  de  pompe,  ainsi  qu'il  a  été  décrit  pré- 
cédemment 

Le  cylindre  i>  pompant  99  pouces  cubes  d'air  pour  chaque 
pouce  cube  de  gaz  du  cylindre  B,  égale  1  p.  100  de  gai,  dont 
tout  passe  à  travers  le  mélangeur  5  et  au  sac  jusqu'à  ce  qu'il 
smt  rempli,  après  quoi  on  détache  le  tube  en  caoutchouc  et 
on  tourne  le  robinet  d'arrêt  jusqu'à  ce  que  l'instrument  soit 
igusté  pour  prouver  de  faibles  proportions  de  gax,  ce  qui  est 
un  des  points  importants  de  cette  invention  et  ce  que  Tob 
fait  de  cette  manière  :  on  prend  tout  gaz  qui  est  le  plus  ac- 
cessible pour  établir  une  ligne  comme  base  pour  éprouver  les 
fiûbles  proportions,  ce  qui  peut  êitre  de  l'hydrogène  pur  o« 
de  l'hydrogène  fortement  carburé,  o«  tout  gaz  pour  l'éclai- 
rage peut  convenir  à  cet  effet. 

Le  point  important  nécessaire  est  que  la  qualité  de  ce  gai 
ne  s'altère  pas  pendant  la  période  d'une  épreuve  quelconcpie. 
et  à  cet  effet  on  remplit  un  petit  sac  avec  du  ^  et  on  le  n^e 
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par  vxk  tube  on  caoutchouc  au  tiift>e  à  gaz  Q,  fig.  i,  qoî  com- 
munique avec  le  cylindre  a  gaz  JS^  et  on  place  ce  cylindre  but 
les  balanden  décrits  au  p.  loo  présumé,  à  quel  point  il  fera 
sonner  le  timbre  de  Téprouvette  à  grisou  Z,  ùg,  i.  On  Daift 
alors  fonctionner  l'instrument  comme  il  a  été  décrit*  et  on 
déplace  le  cylindre  dans  sa  position  auriea  balanciers  jusqu  à 
ce  qa*il  arrive  au  p,  lOO  eiact. 

On  remarquera  qu'à  ce  moDocot  le  mouvement  dn  i/ôo 
d*an  pouce  fera  la  différence  eslre  la  sonnerie  et  la  non- 
sonnerie  de  réprouvette.  Dans  ces  conditions,  rinstrumeat 
est  prêt  pour  éprouver  une  petite  fraction  de  gaz  dans  Tair,  et 
de  cette  manièsie  1  arrêt  D,  fig.  a«  est  mis  em  contact  avec  la 
traverse  du  piston  C,  fig.  a,  et  le  cylindre  B,  ainsi  que  la 
traverse  C,  sont  déplacés  de  i  p.  lOO  vers  le  point  dappui 
du  balancier  G,  auquel  point  on  peut  faire  fonctionner  Vin- 
stmment  sans  aucun  son  potstUe  du  timbre  à  cause  de  la 
quantité  décroissante  de  gaz ,  et  alors  Tair  contenant  i  p.  lOO 
de  gaz  dans  ledit  sac  communique  avec  lair  dans  le  tube 
d*entrée  Y,  fig.  i,  après  quoi  on  fkit  fonctionner  de  nouveau 
rinstrument  comme  il  a  été  dit  précédemnMut,  sans  aoctm 
autre  changement  dans  le  fonctionnement,  si  ce  n'est  qu'on 
lieu  que  ce  soit  lair  pur  qui  entre  dans  le  cylindre  À ,  cest 
l'air  dudit  sac  avec  i  p.  loo  de  gaz  qui  y  entre  et  qui,  en 
raison  de  la  présence  de  cette  fraction  dé  gaz,  fait  sonner  ie 
timbre  et  indique  sa  présence,  prouvant  ainsi  de  la  manière 
la  plus  positive  la  présence  de  i  p.  loo  de  gaz  dans  lair,  et 
ce  même  procédé  découvre  des  fractions  de  i  p.  lOO. 

La  seule  chose  qui  puisse  entraver  le  haut  degré  de  préci- 
sion de  cette  épreuve  est  ia  faible  absorption  de  vapeurs  d'hy- 
drocarbures présentes  par  le  sac  en  caoutchouc  ou  par  le 
procédé  d^endosmose  ou  d'exosmose  à  travers  ia  matière 
composant  ie  sac,  ce  qui  na  aucune  portée  importante  pour 
les  courtes  épreuves,  mais  dans  une  période  de  vingt^juatre 
heures  il  y  aura  un  effet  égal  à  la  moitié  de  i  p.  loo. 

Si  l'on  conserve  le  gaz  dans  des  sacs  pour  un  certain 
nombre  d'heures^  il  faudra  prendre  des  dispositions  en  con- 
séquence pour  les  épreuves  les  plus  sensibles;  mais  pour  les 
gaz  des  mines,  dans  les  circonstances  ordinaires,  ce  léger 
changement  dans  les  gaz  n'a  ancune  importance,  attendu 
que  pour  une  durée  de  six  heures,  la  variation  ne  serait  pas 
plus  du  huitième  de  i  p.  lOO. 

Lorsqu'on  éprouve  l'air  du  sac  à  gaz  pour  des  faibles  pro- 
portions, ainsi  qu'il  a  été  décrit,  oonteiûint  une  quantité  in- 
connue de  gaz  mais  d'un  faible  p.  loo,  l'opérateur  répète 
les  mouvements  du  cylindre  B  de  la  manière  décrite  précé- 
demment, de  i/a  p.  loo  à  la  fois,  jusqu'à  ce  qu'il  arrive  au 
point  oà  l'éprouvcdte  cesse  de  dire  sonner  ie  timbre,  avec 
un  léger  mouvement  en  avant  et  en  arrière^  suivant  ie  cas, 
jusqu'à  ce  qu'il  atteigne  exactement  la  ligne  a  sa  satisfiiction, 
la  mesure  de  la  proportion  mesurée  sur  le  balancier  G,  fig.  3, 
entre  la  traverse  C  et  l'arrêt  D,  avec  une  précision  surpre- 
nante. 

L'instrument  commence  donc  toujours  par  pomper  les  pro- 
portions connues  dans  l'air  et  après,  en  ie  renversant,  il  dé- 
termine la  présence  d'une  quantité  coimue. 

En  éprouvant  des  gaz  de  mines,  où  l'air  est  fortement  sa- 
turé de  gaz  de  qualité  inconnue,  on  opère  de  la  façon  sui- 
vante t 

Onplaeeleeylindre&enOsurlalraverMG,  llg.  3,  avqnel 
point  il  est  au  repos  et  ineetif ,  et  on  fait  commuinquer  Tair  à 
éprouver  cootemi  dans  le  sac  par  un  tuyau  en  oaoutebooc 
avec  le  tebe  Y,  fig.  i,  et  avec  le  cylindre  A. 

La  soupape  K  est  ajustée  dans  sa  présente  position  diri- 


geant l'air  et  les  gas  contenus  à  l'éprouvette  J^,  ayant  la  ferme 
représentée  et  construite  en  métal  convenable  et  disposée 
pour  fonctionner  de  cette  manière. 

Sur  la  figure  i3^  de  nombreux  petits  jets  de  gaz  k  sont 
placés  en  quantité  pour  le  diauffige  et  sont  supportés  sur 
«n  montant  ordinaire  f;  ils  sont  alimentés  de  gaz  par  «m 
tube  I  d'un  brûleur  ordinaire*  Les  jets  sont  entoura  d'un 
protecteur  k  pour  détourner  les  colu*ants  ladéraux  et  pour 
former  une  base  pour  les  gaz  lourdsw  H  est  pourvu  de  petits 
trous  autour  du  bord  du  fond  m  et  il  est  situé  a  l'eutrée  du 
cylindre  e  supporté  par  un  montant  en  métal  a.  Ce  cylindre 
est  fermé  par  un  cowrercle  d. 

Lorsque  l'air  du  cylindre  A,  contenant  un  genre  de  gaz 
inconnu,  est  expulsé  en  faisant  fonctionner  l'instrument  ainsi 
qu'il  est  décrit  fàas  haut,  l'air  entre  dans  le  cylindre  c  par  le 
tube  i"  directement  sur  le  Scmd  du  cylindre^  dont  l'effet  est  de 
le  répandre  graduellement  sur  tout  le  diamètre  dudit  cylindre 
et  d'expulser  tout  l'air  contenu  à  l'intérieur  et  remplir  ainsi 
ie  cylindre  avec  de  l'air  et  du  gaz  soumis  maintenant  à 
l'épreuve. 

Si  Tair  est  d'usé  qualité  connue,  comme  le  grisou,  on  ie 
reconnaitra  par  l'extiaction  totale  ou  partielle  des  jets  de 
gaz  h,  et  s'il  a  la  qualité  du  grisou  et  si  ïs  gaa  est  en  quantité 
dangereuse,  il  fait  explosion  dans  le  cylindre  c;  mais  s'il  était 
présent  en  proportion  moindre  que  3  p.  lOO,  la  chaleur 
des  jets,  combinée  avec  leur  nature  moiiu  lumineuse,  ferait 
flotter  un  nuage  iomineux  au-dessus  desdib  iets,  et  ce  nuage 
prouverait  la  présence  du  grisou^  sans  toutefois  donner  une 
connaissance  exacte  de  la  proportion  présente  dans  l'air,  il  se 
manifeste  de  fines  parcelles  pulvérulentes  dans  Tair  éprouvé. 
Cette  épreuve  est  préliminaire  pour  déterminer  rapidement 
ia  nature  inconnue  du  gaz  provenant  du  sac,  «près  quoi  on 
éprouve  le  grisou  pour  l'eiactitude  dans  l'éprouvette  È,  ainsi 
qu'H  a  été  décrit  précédemment. 

Si  l'on  voulait  éprouver  du  grisou  dont  on  désirerait  coû* 
naître  la  proportion  présente,  comme  cette  épreuve  est 
exclusivement  limitée  aux  mines,  j'ai  combiné  l'emi^oi  d*une 
matière  ordinaire  de  feible  poids  accessible  à  toutes  mines 
pour  se  combiner  avec  l'acide  carbonique  dans  ledit  air  d'une 
manière  qui  détermine  la  proportion  jjlésente  dans  l'air  avec 
une  exactitude  suffisante  pour  tous  usages  pratiques,  et  pour 
cette  épreuve  l'instrument  est  combiné  et  fonctionne  de  la 
manière  suivante  : 

Le  eylindre  A ,  fig.  a,  a  fixé  au  piston  une  bande  de  métal  W 
portant  des  marques  représentant  la  course  complète  en 
dixièmes,  avec  un  indicateur  approprié  au  sommet  dudit 
cylindre. 

Un  tube^rouvette,  fig.  ii,  est  numi  d'un  tube  en  métal  s** 
perferé  au  fond  et  muni  de  disques  ou  guides  perforés  e*^ 
pour  maintenir  une  position  centrale.  On  remplit  alors  ledit 
tube-éprouvette  avec  une  once  d'eau  de  chaux  transparente. 
Un  tube  en  caontehouc  d^  r^ie  ce  dernier  au  tube  de  sortie  i 
de  l'éprouvette  X,  oe  que  Ton  fait  en  enlevant  ie  couvercle d^ 
fig.  la,  et  on  fait  conomuniquer  ie  grisou  à  éprouver  avec  le 
tube  Y,  Qg.  1,  du  cylindre  i.  Le  cylindre  B  est  placé  nu  repos 
en  O;  l'instrument  fonolionne alors,  rempiîssant  le  cylindre  A 
d'air  à  éprouver. 

Lorsque  cet  air  est  expulsé  par  la  course  descendante  avec 
ime  vitesse  suffisante  pour  ne  pas  expulser  le  liquide  du  tube 
éprouvette,  il  amène  l'eau  de  chaux  à  «n  état  tramliHâde 
d'une  certaine  nature  déinie,  qui  devient  très  distincte  pour 
un  opérateur  après  quelques  observatipns* 

La  base  de  comparaison  dans  cette  épreuve  est  déterminée 
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en  mélangeant  i  p.  loo  de  gaz  acide  carbonique  avec  de 
t*air  pur  dans  un  sac,  de  ia  môme  manière  que  celle  décrite 
plus  haut  pour  le  gaz  inflammable,  lequel  mélange  produit 
la  couleur  voulue  de  Teau  de  chanx  en  une  seule  expulsion 
du  cylindre  A ,  soit  800  centimètres  cubes,  et,  par  conséquent, 
lorsqu*on  éprouve  une  quantité  inconnue,  cette  ligne  de  cou- 
leur, maintenant  évidente,  est  observée  par  Topérateur  pen- 
dant la  descente  iente  du  piston  du  cylindre  A,  et  s'il  observe 
la  ligne  de  couleur  lorsque  le  piston  a  avancé  du  dixième 
seulement  de  sa  coursé,  il  a  la  certitude  qu  il  y  a  10  p.  100 
de  mélange  de  gaz  acide  carbonique  dans  lair  ou  une  quan- 
tité très  dangereuse.  Si  le  piston  a  parcouru  la  moitié  de  sa 
course  avant  d'atteindre  ladite  ligne  de  couleur,  il  est  clair 
qu'il  y  aura  2  p.  100  de  mélange  dudit  gaz  dans  Tair. 

Cette  même  règle  s'applique  à  toutes  les  autres  proportions 
de  la  course,  y  compris  des  courses  doubles,  attendu  que 
deux  courses  indiqueraient  la  présence  de  la  moitié  de 
ip.  lOO,  etc. 

On  fait  le  même  genre  d'épreuve  lorsque  le  grisou  et  la 
mofette  sont  présents  en  même  temps;  dans  cette  épreuve, 
un  gaz  ne  s'unit  pas  à  l'autre  pour  plus  de  la  moitié  de 
1  p.  100;  lorsque  la  qualité  présente  atteint  10  p.  100  et  dans 
les  faibles  proportions,  il  n'est  pas  perceptible.  Par  consé- 
quent, on  éprouve  d>bord  des  gaz  mélatigés  pour  la  pro- 
portion d'hydrogène  légèrement  carburé,  et  ensuite  la  pro- 
portion d'acide  carbonique,  que  toute  personne  non  versée 
dans  la  chimie  pent  faire  en  quelques  instants  avec  une  pré- 
cision que  des  chimistes  exercés  ne  peuvent  atteindre,  et  cela 
en  beaucoup  de  temps,  à  un  prix  cent  fois  plus  élevé,  ce  qui 
fait  que  cet  instrument  est  approprié  pour  éprouver  d'une 
façon  rapide  et  positive  les  gaz  des  mines,  dans  quelques 
proportions  que  ce  soit. 

Il  est  clair  que  je  puis  modiûer  les  appareils  représentés 
ici  sans  me  départir  du  principe  de  mon  invention  ou  sans 
changement  dans  le  résultat.  Je  ne  me  limite  donc  pas  à  la 
configuration  exacte  des  diverses  parties  représentées. 

En  résumé,  je  revendique  : 

i*"  La  combinaison,  avec  une  éprouvette  de  gaz,  de  deux 
pompes ,  une  communiquant  avec  une  chambre  contenant  le 
gaz  à  éprouver  et  l'autre  avec  une  alimentation  de  gaz  prise 
comme  base; 

-2**  La  combinaison,  avec  une  éprouvette  de  gaz,  de  deux 
pompes,  l'une  communiquant  avec  une  chambre  contenant  le 
gaz  à  éprouver  et  l'autre  avec  un  alimentateur  de  gaz  pris 
comme  base,  et  les  moyens  employés  pour  faire  varier  l'action 
des  pompes  et  les  proportions  des  gaz  dirigés  à  l'éprouvette  ; 

3*  La  combinaison,  avec  un  appareil  à  éprouver  les  gaz, 
de  deux  pompes  alimentaires  reliées  à  celui-ci,  ainsi  qu'avec 
une  chainbre  de  mine  et  un  alimentateur  de  gaz  pris  comme 
base  et  d'appareils  ajustables  pour  faire  varier  l'action  d'une 
des  pompes  ; 

4**  La  combinaison,  avec  un  appareil  â  éprouver  les  gaz,  de 
pompes  communiquant  avec  celui-ci ,  l'une  des  pompes  com- 
muniquant avec  une  chambre  de  mine  et  l'antre  avec  un  ali- 
mentateur de  gaz  pris  comme  base,  les  deux  pistons  étant 
reliés  à  un  seul  balancier  et  une  des  pompes  étant  ajustable 
par  rapport  audit  balancier; 

ô*"  La  combinaison  d'une  éprouvette  à  gaz,  de  deux  pompes 
conmiuniquant  l'une  avec  l'alimeniateur  de  gaz  pris  pour 
base,  et  l'autre  avec  une  chambre  de  mine,  les  moyens  pour 
faire  varier  l'aclion  dés  pompes,  une  communication  entre 
chaque  pompe  et  l'éprouvette  et  une  soupape  dans  ladite  com- 
munication; 


6^  La  combinaison  d'une  éprouvette  à  gaz,  de  deux  pompes 
commimiquant  avec  celle-ci  et  avec  une  chambre  de  mine  ou 
de  gaz,  un  alimentateur  de  gaz  pris  pour  base  et  un  ou  plu- 
sieurs balanciers  gradués  reliés  aux  pistons  desdites  pompes 
pour  les  actionner; 

7"  La  combinaison  avec  une  éprouvette  à  gaz  de  deux 
pompes  communiquant  avec  celles-d,  et  avec  une  chambre 
de  mine  et  un  alimentateur  de  gaz  pris  pour  base,  un  balan- 
cier gradué  relié  pour  actionner  le  piston  de  chaque  pompe, 
une  desdites  pompes  et  ses  conmiunicalions  étant  ajustables 
par  rapport  audit  balancier  ; 

8"  La  combinaison  d'une  éprouvette  à  gaz,  d'une  pompe 
communiquant  avec  celle-ci  et  avec  un  alimentateur  de  gaz 
pris  pour  base,  d'une  autre  pompe  communiquant  avec  une 
série  de  chambres  de  mine  et  d'une  soupape  pouvant  faire 
communiquer  l'une  quelconque  desdites  chambres  avec  cette 
dernière  pompe; 

9"  La  combinaison  des  pompes  i,  B,  du  balancier  G  muni 
d'une  série  de  communications  pour  la  tige  de  la  pompe  B, 
d'un  support  sur  lequel  celte  dernière  pompe  est  ajustable, 
d'une  soupape  réglant  le  parcours  du  gaz  des  pompes,  reliée 
au  balancier  pour  l'actionner  et  une  éprouvette  à  gaz; 

10"  L'appareil  à  éprouver  consistant  en  un  cylindre  ouvert 
à  une  extrémité  et  communiquant  à  lautre  extrémité  avec  un 
tuyau  pour  alimenter  le  mélange  à  éprouver,  et  un  bi*ûlear 
adjacent  à  l'extrémité  ouverte  du  cylindre; 

1 1"  La  combinaison  d*un  cylindre  fermé  à  une  extrémité 
et  communiquant  avec  un  tuyau  pour  alimenter  le  naélange 
à  éprouver  et  ouvert  à  son  autre  extrémité,  et  d'un  brûleur 
disposé  près  de  l'extrémité  ouverte  du  cylindre; 

12**  La  combinaison  du  cylindre  fermé  à  une  extrémité  et 
ouvert  à  l'autre,  d'un  tuyau  d'alimentation,  d'un  brûleur  et 
d'un  protecteur  entourant  le  brûleur; 

i3*  La  combinaison  avec  le  cylindre  ouvert  a  une  extrémité 
et  fermé  à  l'autre,  et  avec  un  brûleur  adjacent  à  l'extrémité 
ouverte,  d'un  tuyau  d'alimentation  pénétrant  dans  rextrémité 
du  cylindre,  formé  et  disposé  pour  distribuer  le  gaz  unifo^ 
mément  dans  ce  dernier; 

i4"  La  couibinaison  d'un  cylindre  horizontel  fermé  à  une 
extrémité  et  ouvert  à  l'autre,  d'un  tuyau  d'alimentation  com- 
muniquant avec  le  cylindre  près  de  l'extrémité  fermée,  et 
d*un  brûleur  disposé  en  lace  de  l'extrémité  ouverte  et  adjacent 
à  la  partie  inférieure  du  cylindre  ; 

lô**  Dans  les  éprouvettes  à  gaz,  le  poids  et  le  levier  y\  eo 
combinaison  avec  des  ressorts  arqués  7  et  le  fil  arqué  X'; 

iG"  Dans  les  éprouvettes  à  gaz,  la  combinaison  du  tube 
représente  fig.  1 1  avec  le  cylindre  de  pompe  A ,  gradué  pour 
distribuer  des  quantités  déterminées  de  gaz. 

Le  tout  fonctionnant  de  la  manière  et  dans  le  but  exposés 
en  substance. 


Brevet  n*  19^777,  en  date  du  ik  décembre  1888, 

A  M.  SouPART,  pour  des  mains  roulantes  à  ressorts  os 
sans  ressorts  pour  cages  ^extraction. 

PI.  VL 

Le  système  consiste  à  remplacer  les  mains  courantes  ac- 
tneiies  par  des  roues ,  afin  d'obtenir  un  frottement  de  roule- 
ment au  lieu  d'un  frottement  de  glissement;  de  cette  manière 
le  guidonnage,  soit  en  fer,  soit  en  acier,  soit  en  bois,  s'use 
beaucoup  moins  vite;  on  peut  même  dire  qu'il  n'y  a  presque 
plus  d'usure. 
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Lorsque  la  cage  C  est  guidée  de  deux  côtés,  c*est-à-dire 
lorsque  les  guides  4  soot  placés  Tuo  vis-àovis  de  Fautre, 
comme  cela  est  indiqué  sur  le  dessin ,  une  roue  B  remplace 
chaque  main  de  fer;  li  y  a  donc  deux  roues  en  haui  de  la  cage 
et  deux  en  bas,  fig.  i  et  a. 

Lorsque  la  cage  C  est  guidée  d  un  seul  côté,  il  faut  deux 
roues  pour  remplacer  chaque  main  de  fer,  comme  il  est  in- 
diqué sur  le  dessin. 

Dans  certains  systèoies  de  guidonoage,  surtout  lorsque  les 
guides  A  sont  placé*  Tun  vis-à-vis  de  Tautre,  pour  obvier  aux 
inconvénients  occasionnés  par  les  mouvements  des  puits,  jV 
placé  les  roues  B  sur  ressorts. 

Le  premier  ressort  D  est  semblable  à  celui  employé  pour 
les  voitures,  wagons,  etc.,  tandis  que  le  deuxième  est  un  res- 
sort à  boudin  E. 

Je  me  réserve  d'employer  Tun  ou  Tautre  de  ces  ressorts, 
suivant  les  circonstances.  Dans  les  deux  cas,  le  principe  est 
le  même. 

L*emploi  des  mains  roulantes  à  ressorts  ne  présente  pas 
seulement  Favanlage  d'éviter  Tusure  des  guidonnages,  mais 
il  offre  un  puissant  moyen  de  sécurité. 

En  effet,  par  suite  du  rapprochement  des  guides,  ce  qui 
arrive  surtout  lorsqu'il  se  produit  des  mouvements  dans  les 
puits,  les  cages  rencontrent  parfois  une  forte  résistance  qui 
occasionne  la  rupture  du  câble.  Cet  accident  peuiarriver  aussi 
bien  pendant  la  descente  de  la  cage  que  pendant  son  ascension. 

Si,  par  suite  du  rapprochement  des  guides,  la  cage  s'arrête 
subitement,  la  machine  continue  à  tourner  pendant  un  cer- 
tain temps,  la  corde  vient  peser  de  plus  en  plus  sur  la  cage, 
qui  finit  par  vaincre  la  résistance  occasionnée  par  le  serrage 
des  guides,  et,  en  retombant  de  la  hauteur  dont  le  câble  s'est 
rwfHéy,  elle  caste  cthii-d  et  est  précipitée  au  fond  de  la  bure. 

Les  accidents  de  ce  genre,  qui  peuvent  donner  lieu  â  une 
véritable  catastrophe,  sont  complètement  évités  par  remploi 
des  roues  à  ressorts.  En  efifet,  si  la  cage  rencontre  la  moindre 
résistance  dans  les  guides,  les  ressorts  fonctionnent  immé- 
diatement et  la  cage  peut  continuer  son  ascension  ou  sa  des- 
cente sans  éprouver  le  moindre  choc. 

L*application  de  mon  système  a  Tinconvénient  d'augmenter 
un  peu  le  poids  des  cages,  mais  on  n'a  plus  à  redouter  de 
fortes  résistances  des  chocs  qui  nuisent  considérablement 
aux  câbles  et  aux  machines. 

Il  est  évident  que  les  mains  de  fer  ordinaires,  en  s'usent 
rapidement,  ainsi  que  les  guidonnages,  donnent  lieu  â  une 
résistance  qui  est  bien  supérieure  à  celle  occasionnée  par  la 
faiUe  augmentation  de  poids  que  donnent  les  mains  roulantes 
à  ressorts. 

Cet  appareil  présente  donc  beaucoup  d'avantages  tant  au 
point  de  vue  de  l'économie  que  de  la  sécurité. 

Cette  invention  comprend  le  remplacement,  pour  le  gui- 
donoage dés  cages  d*extraction,  des  mains  courantes  par  des 
mains  roulantes  composées  de  roues  avec  ou  sans  ressorts, 
suivant  la  disposition  des  guides  dans  le  puits,  tel  qu'il  est 
décrit  ci-dessus  et  représenté  dans  le  dessin. 


BasvET  n*  1735eO,  en  date  du  s6  novembre  i885, 

A  MM.  Oqimr  et  Chauvet,  pour  an  nouveau  système  de 
parachute,  dit  le  sauveur  infaillible  ou  l'ami  du  mineur. 

Addition  en  date  du  1 1  décembre  1888. 


BiutvftT  n*  179579 ,  en  date  du  1 3  novembre  1886 , 
A  M.  CAM^MSsipis,  peur  iiii#  lampe  destinée  à  pénétrer 
sans  danger  dans  les  milieux  explosas  et  à  pr^eter  une  plus 
vive  lumière  tout  en  dépensant  moins  d'huile. 

Addition  en  date  du  a8  janvier  1888,  publiée  tome  LYIIL 


DaxvBT  n*  180Ô7&,  en  date  du  8  janvier  1887, 
A  M.  Capdevimlle,  pour  un  coupeur  d^ardoises. 
Addition  en  date  du  4  février  1888. 


Brevet  n*  181210,  en  date  du  29  janvier  1887, 

A  M^  veuve  Taza-Villain,  pour  des  perfectionnements 
aux  wagons  à  houille,  à  fermeture  latérale  et  aux  hascu- 
leurs  qui  s'y  rapportent. 

Addition  en  date  du  n  novembre  t888,  publiée  tome  LXII. 


Brevet  n*  185570,  en  date  du  a  septembre  1887, 

A  M.  Trollimt,  pour  un  broyeur  à  triple  effet  et  à  force 
centrifuge. 

Addition  en  date  du  27  février  1888. 


Brevet  n*  187943,  en  date  du  3  janvier  1888, 
A  M.  LAO^VESÊANT^GinOiNME ,  pouT  Un  ponisT  métallique 
à  pierres  pour  le  triage  d^  charbons  dans.les  mines. 


Brevet  n*  189178,  en  date  du  6  mars  1888, 

A  M.  Pbzibilla,  pour  un  appareil  automatique  à  forage 
à  fond  rincé  par  l'eau  et  md  par  des  équerres. 

Addition  en  date  du  3i  décembre  1888. 


Brevet  n*  189460,  en  date  du  a3  mars  1888, 
A  M.  DiÉDEN,  pour  une  nouvelle  disposition  de  treuil  ou 
machine  motrice. 

Brevet  n*  189955 ,  en  date  du  là  avril  1888, 

A  M.  Merun,  pour  ane  fermeture  automatique  des 
lampes  de  mines. 

Brevet  n*  189959,  en  date  du  là  avril  1888, 

A  M.  Verscbumen,  pour  une  lampe  de  sûreté  pour  vi- 
danges, mines,  etc. 

Brevet  n*  190159,  en  date  du  19  avril  1888, 
A  MM.  MoNCHicouRT  et  Rondet,  pour  un  système  de 
plaque  tournante,  venant  brute  de  fonte,  pour  le  service  de 
wagons  et  wagonnets. 

Brevet  n*>  190448,  en  date  du  5  mai  i888« 
A  M.  Pagat,  pour  une  roue  de  benne  à  graisseur  perfec- 
tionnée. 
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A  MAL  FMtMMAffK  et  ff^ai#F^  p«ar  nu  tam/Md»  iBiiurari 
alimentées  k  U  parqjfim^ 

Bmmn  n*  lMa71«endalecUi  iSjuin  18S8, 

A  M.  BKRifÀRD,  pour  un  appareil  laveur ,  classeur,  trans- 
porteur, chargeur  et  emmagasineur  de  charbons. 


BRim  n*  191387»  en  dateda  a5^jiiiii  1888, 

A  MM.  Alunges  et  Mâxjlûn,  pour  une  application 
nouvelle  de  Pair  comprimé  pour  annuler  les  effets  malfai' 
sants  des  gaz  délélher  dans  les  puits  et  galeries  souterraines. 


Brbtbt  n*  191ft31,  en  date  dasâ  juin. 1888» 
A  M*  LâdkTs  pour  un  appareil  dit  havsuee,  Ladett  iaeti- 
nie  à  attaquer  les  roches  tendres  dans  les  travaux  souter- 
rains. 

Brbvbt  n*  193504,  en  date  du  31  août  1888, 
A  M.  BoNifEL,  pour  an  procédé  de  sondage  dit  procédé 
de  sondage  Bonne],  applicable  à  tous  les  travaux  de  re- 
cherche. 


r  n*  199M1,  an  dirte  du  3i  Mit  186», 
A  M.  Gutsir-OBEBLirr ,  pour  une  nouvelle  machine  des* 
tinée  à  laver  et  trier  les  graviers,  sables,  minerais  et  autres 
maiièi  es  grenmee^ 


BBBfarn*  IMSOS^an  datodœSée^tanbre  i8a&. 

A  M.  CAtLLET,  pour  un  sjstèine  de  perforateur  mM 
pour  le  percement  des  galeries  de  mines ^  des  carriires  1 
ciel  ouvert  et  travaux  similaires. 


Br£VBT  n*  199476,  en  date  du  16  octobre  1888, 

ii.  JC  AvrxL,  pour  uneméeaittifma  dàe  nymkim\miiière 
&  Autel,  destinée  à  testphitaiion  de  pienrn  de  iouêm  n*- 
ttLtet. 


Bnsm  n*  19S95a,  en  daU  du  6  novembre  1888, 
A  MM.  BuTTERFiELD  et  Batchelor,  poar  dee  petfso 
tionnements  aux  cartouches  imperméoMes  à  teau. 


.    Brsvkt  n*  193953 ,  en  date  du  8  novembre  1888. 

A  M.  DoMÀNGE,  pour,  un  œustiuet  yaissearpour  ber^ 
lisses^  et  wagomneês  àetoais,  systèmes^ 


Brbyst  n*  I«Ai7I,  en  date  du  17  xmmwaiut  t888-« 
A  M.  CowAXD,  pour  des  perfectionnements  aux  appareU 
à  broyer  ou  pulvériser  les  minerais  et  autres  matières. 


Brevet  n*  195 105  «  en  date  dn  3i  décembre  1888 , 

A  M  PaàMSOJi,  pMT  des  perfectiemmmmâe 
de  séreU  pvmr  nùrns. 
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2.  FER  ET  ACIER. 


Bmvit  n*10S89fi,  en  date  da  i5  mai  i885, 

A  M.  RoBEMT,  pour  un  convertissear  mohilt  pour  lajk^ 
Irication  des  fers  fins  et  aciers  fondus. 

Ce  qui  êait  est  une  3*  addition  «n  date  da  17  mai  1888. 

FIT. 

Dans  le  brevet  et  dans  les  denx  premières  additions,  yai 
décrit  mon  nouveau  procédé  de  fabrication  d*acier  fonda  et 
Tapparett  (pri  s*y  rapporte. 

L  olijet  de  celte  addition  est  de  donwer  de  mravelles  indi* 
cations  pratiques  sur  la  conduite  d'une  opération,  d*eipiiquer 
la  façon  dont  les  réactions  se  passent  dans  mon  convertisseur 
et  de  mettre  ainsi  bien  en  rdief  les  différences  essentiettes 
qui  existent  entre  mon  procédé  «t  tous  ceux  qui  font  précédé. 

Le  but  qu'on  se  propose  d'atteindre  est  de  produire  à  vo- 
lonté les  fers  et  aciers  6ns  fondus,  ainsi  que  les  moulagies 
d'acier,  depuis  les  plus  doux  jusqu'anx  plus  durs,  à  Taide  d'un 
appareil  simple,  de  mâmcsuvre  facile,  exigeant  une  fbrce  nM>> 
trice  peu  considérable,  et  réunissant  à  kn  seul  les  avantages 
des  fours  genre  Martin ,  Fernot,  et  convertisseurs  genre  Bes- 
semer,  tout  en  évilMit  les  inconvénients  inhérents  à  chacun  de 
ces  systèmes. 

La  preuve  de  la  nouveauté  du  procédé  résultera  de  l'ana- 
lyse d'une  opération  et  du  fonctionnement  de  Tappareil  pen- 
dant les  différentes  phases  de  cette  opération. 

Au  début,  on  incline  Tappereil,  fig.  1.  de  façon  à  souffler 
sur  la  surface  du  bain.  Soos  l'action  de  fair  lancé  par  la  ran- 
gée de  tnyèies  diversement  inclinées  dans  un  même  plan  pa* 
raHèle  à  l'axe  de  rotation  du  Convertisseur,  un  mouvement 
giratoire  est  peu  à  peu  imprimé  à  la  masse  fluide. 

Lorsque  ce  mouvement,  qu'accuse  A  l'extérieur  la  forme  en 
hélice  prise  par  le  jet  d'étincelles,  est  bien  indiqué,  on  relève 
progressivement  l'appareil;  mais  le  bain  ne  vient  pas  s'étaler 
horizontalement,  fig.  a,  de  façon  à  couvrir  l'orifice  des 
tuyères.  Sa  surface  s'incline,  au  contraire,  sur  l'borizon  sous 
l'influence  combinée  de  l'action  du  vent,  de  la  force  centrifuge 
et  de  la  force  d'inertie ,  fig.  5. 

Dans  ces  conditions,  il  n'y  a  jamais  brassage  de  la  masse, 
comme  dans  les  appereib  Bessemer  ou  autres  à  sovttage  ho- 
rizontal ou  incHné.  Les  réactions  se  passent  tontes  à  la  sur- 
face du  bain. 

Qudie  que  soit  Tinclinaison  de  l'appareil ,  les  inoléoules  de 
métal  viennent  successivement  à  plusieurs  reprises  se  sou- 
mettre k  l'action  de  l'air  soufflé,  la  scorie  se  dégage  et  sor- 
nnge  par  snîte  de  la  difl^rence  de  sa  densité  avec  celle  du 

Brevet».  —  1888.  —  Tome  LXVI  (nouy.  série}. 


métal,  séparation  que  fiivorise  le  mouvement  giratoire  im- 
primé &  la  masse. 

La  face  inférieure  de  la  nappe  d  air  qui  s'échappe  des 
tuyères  vient  lécher  la  surface  du  bain,  transformant  en  oxyde 
de  carbone  (GO)  le  carbone  contenu  dans  la  fonte.  Cet  oxyde 
de  carbone  s'élevant  dans  l'appareil  rencontre  immédiatement 
un  excès  d'air  qui  le  transforme  en  acide  carbonique  (CO*)  à 
une  température  d'environ  a4oa*,  en  sorte  que  la  plus  haute 
température  régnant  précisément  à  la  surface  du  bain,  les  mo- 
lécules métalliques  se  réchauffent  en  arrivant  à  cette  surface, 
et  le  bain  entier  conserve  plus  longtemps  sa  fluidité  pour  les 
besoins  de  la  coulée* 

£n  supprimant  le  brassage  que  produit,  dans  les  appareils 
ordinaires,  l'insufflation  de  l'air  â  travers  la  masse,  brassage 
qui  fr  poor  effet  de  m^anger  intimemenit  les  scories  et  les 
excéd^its  d'air  au  métal,  on  supprime  une  grande  cause  de 
refroidissement,  on  supprime  surtout  les  réactions  chimiques 
mal  définies  qui,  dans  les  antres  appareils,  se  produisent  jus- 
qu'à la  fin.  On  évite  de  mettre  en  présence  le  métal  fondu, 
l'air  insufflé  et  la  garniture,  comme  dans  les  appareils  à 
tayère  [Songeante,  et,  par  conséquent,  de  donner  lieu  à  la 
formation  de  silicates  de  fer  et  au  décbet  qui  en  est  la  consé- 
quence. 

En  inclinant  plus  ou  moins  le  converlisseur  et  en  faisant 
varier  i'onverture  de  la  valve  d'admission  du  vent,  l'opénitcur 
donne  les  pressions  et  volume  d'air  nécessaires  aux  différentes 
phases  de  l'opération. 

Ces  phases  sont  nettement  indiquées  par  les  flammes, 
quand  les  impuretés  contenues  dans  la  fonte  sont  oxydées  et 
ont  passé  dans  la  scorie,  le  carbone  dissous  dans  la  fonte  à 
l'éCst  de  graphite  est  attaqué  à  son  tour.  Quand  il  a  entière- 
ment  disparu,  on  observe  une  chute  de  flamme  qui  peut  faire 
croire  à  l'opérateur  inexpérimenté  que  l'opéralion  est  ter- 
minée, il  n'en  est  rien.  Après  quelques  secondes,  la  flamme 
reparait  et  le  carbone  combiné  est  enfin  attaqué.  IL  devient 
«lors  facile,  à  partir  de  ce  moment,  de  juger  du  degré  de 
décarburation  do  métal  et  d'arrêter  l'opération  de  manière  à 
obtenir  soit  du  fer  doux,  soit  de  l'acier  k  un  degré  vouki  de 
dureté. 

L'opération  terminée ^  elle  dure  de  10  a  i5  minutes  suivant 
la  charge,  la  température  du  bain  est  tellement  ëievée  que  le 
métal  peut  attendre  !>o  à  36  minutes  avant  d'être  coulé.  On 
peut  le  transporter  à  de  grandes  distances ,  le  transvaser  dans 
de  petites  poches  sans  qu'il  perde  de  sa  fluidité. 

Je  revendique  donc  comme  produisant  des  effHs  absolu- 
ment nouveaux  et  diffl&rents  de  tous  ceuxobtenus  par  les  eon- 
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Yertisseurs  antérieurs  au  mien  la  réunion  de  dispositions  nou- 
velles ou  déjà  connues,  combinées  de  façon  à  concourir  k 
l'obtention  de  ces  effets,  savoir  : 

i**  Renversement  gradué  d'un  convertisseur  dans  le  sens 
vertical  ; 

a*  Disposition  des  tuyères  sur  imë  suiAoe  plane,  ^ralèle  à 
l'axe  de  rotation  du  convertisseur,  quelle  que  soit  d*ailleurs  sa 
forme; 

3*  Toutes  ces  tuyères  dirigées  daw  un  phii  parattèk  À  eei 
axe,  mais  inclinées  dans  ce  plan  sous  des  angles  différents, 
dé  manière  à  déterminer  dans  la  masse  du  métal  un  mouve- 
ment giratoire  tel  que  tontes  les  réftetîom  vc  psssent  à  la 
surface  du  bain,  qudle  que  soit  l'inclinaison  du  convertisseur. 
•  La  réunion  oonabinée  de  ce»  dispositions  ayant  pour  consé- 
quence d'obtenir  par  la  suppression  du  brassage  les  résultats 
inutilement  poursuivis  jusqu^à  présent  par  tous  les  inventeurs, 
savoir  : 
-   1"  La  séparation  pT«fq«e  absoliie  du  métal  et  de  k  scorie; 

a*  L'élévation  et  le  maintien  du  bain  à  une  très  haute  tem* 
pératute; 

BuBVST  n*  169303»  en  date  du  a  juin  i885, 

A  la  Sùcfàfi  ' anonyme  le  Febb^Nickel,  fOEréêrptr^ 
fectionnements  à  la  métalturgie  da  fer  H  de  tacier  {proeédét 
Lechesne), 

Ce  qui  s«it  est  «ne  addition  en  date  da  ao  décanfar»  1868. 

Le  succès  de  nos  études  entreprises  dans  le  b«t  d'arriver  à 
la  iMttéablltBatien  du  nickel  et  du  oobalt  notts  m  conduits  ra- 
ttonBellemenl  A  appliquer  nos  procééés  à  la  production  dTai- 
Nages  malléables  àê  ces  corps  onrec  des  méiMiz  moins  pré- 
cieux et  notamment  avec  le  fer  ou  Taeier.  Nous  «vous  obtenu 
ainsi  des  fer  et  oeierro-nickels  à  hante  teneur  tm  niefcel  (de 
99  à  ^  p.  100),  partkîpatti  anx  propriétés  remorqmhàes  de  ce 
métal  (ÎBOxydabilité,  éclat,  etc.)  et  susceptibles  de  lui  être 
subsCilvés  dans  un  grand  nombre  d'emplois,  d'où  le  prixékvé 
du  mekeX  pur  a  exclu  ce  mêlai  jusqu'à  ce  jour.  Dans  un  pré» 
cèdent  brevet,  nous  avons  revendiqué  la  propriété  exdastve 
de  ces  sdliages  obtenus  par  nos  procédés. 

Bn  continuant  la  série  des  ferro-nickds,  nous  sommes  ar- 
rivés par  l'abaissement  de  k  teneur  en  nickel  au-dessous  de 
a5  p.  100  à  une  catégorie  de  métaux  qui  appartiennent,  il  cet 
vrai  et  parieurs  éléments  constituants  et  par  le  UMide  de  piwkK* 
tion,  à  la  série  générale  des  alliages  précédemment. brevetés, 
mais  dont  les  propriétés  nouveites  constituent  une  dasse  spé* 
ciàled'un  intérêt  tel,  qu'il  nous  a  semblé  aéeessom  d'eo  faire 
Tobjet  d'un  nouveau  brevet  eoflupiètant  le  premier*  Car,  mms 
ne  sommes  plus  ici  en  présence  d'alliages  d.un  pitt  assez 
élevé  pouvant,  grâce  à  leur  ridbesse  en  nickel,  remplacer  ce 
métal  pur,  mais  bien  de  métaux  industriels  conqMrobles  aux 
fers  et  aciers,  et  dans  lesquels  l'inlerveniMi  d'une  pr<^MHrtioB 
même  feiMe  de  nlckd  rient  modifier  la  constitution  intioM 
du  métal  san^  augmenter  sensiblement  son  prix  (dont  les  te- 
neurs basses)  et  produit  sur  les  fera  et  aciers  employés  une 
amélioration  de  qualité  tout  à  fait  remarquable. 

Le  présent  brevet  a  donc  pour  ob^  l'opplioaliou  de.  nos 
procédés  brevetés  de  malléabilisation  du  nickel  pour  la  pro- 
duction d'alliages  du  fer  ou  de  l'acier  avec  le  nîciBel  dans,  la 
proportion  de  af^  p.  100  à  des  tracesde  ce  métoi^  alliages  oom- 
parables  aux  fers  et  aciers  industriels ,  moisdenéa  de  ^foaâités 
'Supérieures* 
*    Nos  procédés  consistent  dans  Teniploi  shnultatté  da  man- 


ganèse et  de  falumîninni,  avec  ou  sans  adjonction  de  carbone 
sous  forme  de  charbons  ou  cyanures  métalliques  ou  ferro- 
cyanures.  En  fait  de  mangan^e,  nous  nous  servons  soit  de 
manganèse  pur,  soit  d'oxydes  mélangés  d'un  réducteur,  soit 
de  ferro-manganèse.  De  même  pour  l'aluminium,  nous  utiii- 
sous  Mutniaiam  par  ou  an  aiéian|e  ék  fer  et  aluminium.  Le 
nickel  lui-même  est  introdurt,  soit  sous  forme  de  métal  pur, 
soit  sous  forme  de  métal  malléabilisé  soit  sous  forme  de 
fonte  ou  mette  plus  ou  moins  riche  en  nickel  provenant  ou 
du  traitement  des  minéraux  de  nickel  poussé  jusqu'au  début 
de  l'élimination  du  fer  ou  de  fusions  préalables  de  fonte,  fer 
ou  acier  avec  uu"  nickel. 

Quant  à  la  pratique  de  nos  procédés,  l'expérience  courante 
nous  a  enseigné  la  axutîbe  suKonle  comme  la  plus  ooove- 
nable  pour  arriver  à  un  bon  résultat 

It  est  préférable  de  mettre  îe  nîcket  pur  ou  allîé  au  fer  au 
début  même  de  l'opération.  Le  manganèse,  -sous  qa^que 
forme  qu'on  l'emploie,  mélangé  ou  non  du  carburant  choisi, 
est  ajouté  en  une  ou  deux  additions  dans  le  eours  de  la  (u- 
sÛMw  La  gnaotiité,  d'ajnmininm  nécessaire  est  projetée  à  ta  fin 
de  l'opération  dans  le  bain  de  métal  ou  dans  la  poche  de 
coulée. 

Pour  ce  <|ai  eai  des  tppareilé  de  ftision,  nous  nous  servons 
de  ceux  actuellement  en  usage  dans  la  métallurgie  :  creusets. 
Ibarsà  révecbèreieonvestissears,  foufs  Siemens,  cubilots,  etc. 

Quant  au  dosogd  des  ogeots  hotensédiaiffes^  l'expérience 
nous  a  appris  que  les  meilleurs  résultats  sont  obteausavec  do 
quantités  d'alamini— s  variant  d*utt  dix«BMllième  à  enrixon 
un  millième  «  et  da  manfaaèse  variant  4*un  millième  à  en- 
viron demceotâèrnei  par  kilefronuue  d'ottiage  à  produire,  sui- 
Tsnl  la  teneur  en  nickel  et  la  qualité  de  métal  cherehée. 

An  point  de  vue  des  agents carbucanUi,  noua  owons reconnu 
que»  suivant  quV^n  veut  obtenir  des  métaux  doux  ou  durs, 
carbures  ou  non,  avec. même  teneur  en  nickel,  on  devra 
employer  le  carbone  ou  les  cyanures  en  des  proportions 
variables;  e'est  ainsi  qu^oo  peut  arriver  par  TeBifloi  du  ferro- 
oyannre  avec  la  manganèse  et  l'aluminium,  sans  même  ajou- 
ter le  mokel,  à  transfenner  le  fer  en  un  soier  trempé  natu- 
rettameat  suMSptible  de  fmamàt  par  foDgcoge  direct  et  sans 
trempe  des  ôutib  de  tour. 

Comme  eoteapie,  nous  donnerons  le  dosage  convenable 
pour  obtenir  sud  s<da  un  feerodaickelà  5  p,  100  nickel,  en  par- 
tant d'une  fonte  niokelifer&On  opère  comme  poor  lafebii^- 
tion  de  l'acier  et  après  la  décarbuiatioo  complète  ou  partieUe 
(suivant  la  qualité  du  métsi  à  obtenir) ,  on  ajoute  du  manga- 
nèse métallique  ou  du  ferro-cyanure  de  manganèse,  et,  an 
moment  de  la  covdèe,  on  projette  i'oluminiam  soit  dans  le 
four,  soit  dans  k  poche  da  eoûlée. 

Pour  boo  iEik)gvama)es  d*aliiage  on  eo^iloiera  : 

Ponte  à  aS  p.  100  nickel. 100*00 

Fer  doux  ou  acier 4oo  00 

Perro-manganèse  à  75  p.  lOôdeaianganèfte     3  00 
Ataminlam. » o  s5 


Total 5o3  a5 


La  cÉKactérislifMn  de  ces  divan  oSii^es  est  k  suivante  : 
Nos  métanx  jouissent  d'une  bomegénéUé)  beaucoup  pks 
parfaite  que  celle  des  fers  et  aciers  obtenus  par  les  procédés 
babilneb,  et  »  par  suite,  o^t  des  qualités  de  malléabilité,  duc- 
tilité, ténadtè,.  élastisité»  eto.,  tout  à  fait  supérieures.  Le£- 
geoge  des  li^gnts  est  très  rapide. et  les  soufBuies  sont  suppri- 
:mées.  Les  iarro*niekekà  ^  p^  loo  de  nickel,  quelle  que  soit 
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leur  teiiear  en  carbona,  ne  ^^reoMnt  pas  la  trempe,  maîê  è 
mesure  que  la  propottieB'de  ncM  d«nfiiie>  la  pfvpnété  de 
se  tmnper  reparaît  et  va  en  s'acewMt  jUMfo'à  ee  ^le,  aux 
teoean  de  7/6,  5  p.  100  et  au-desiOQBf  on  arrive  àdes  aitages 
peavant  se  tremper  aoivMii  des  lois  anaàognes  k  eelles  qui 
régissent  ia  Hmipe  dans  les  aciers  «rdtnairos.  La  tetteor«i 
carbone,  la  répartitxmetles  fonnes  tpéciaies dn  corbowe dana 
le  ctment  et  ie  noyau  métalliqne  (modificationa  dues  à  la 
présence  do  oiokel),  k  cànte  de  leMpéniture  entre  la  dwuido 
et  le  reifoidissement«ia  rapkMté  do  relroidisseuieot  iatei  vien* 
neat  poor  prodoire  dea  ijwditéi  vnrkbies  de  dnreié  «ooum 
00  poovait  le  prévoir  par  ranaiyse  conaplëte  faite  d*ap»ès  les. 
nétliodes  très  exact—  rii  wanw  ni  dtoMtveries  et  parles  élodes 
remarquables  sor  ia  eonstftolioo  de  ïû€^  qm  ont  paru  ces 
deroiëres  années. 

LHnfloeme  des  ageats  de  mallAabiiiiation  dans  f appMeation 
de  nos  procédés  est  démontrée  par  00  i»t  que,  alors  même  que 
ces  agents  sont  employés  sans  Tintenrention  du  nickel ,  les 
produits  obtems  présentent  des  qualités  de  beanooop  supé- 
rieuret  à  celles  des  iers  et  aciers  traités  par  les  procédés  or- 
dinairas. 

En  résumé,  noms  rwondiqnons  par  cette  addition  un  pro- 
cédé pour  Tamélioralion  dea  fisrs  et  aciers  par  leur  alliage 
arec  des  prc^ortions  Tsrtant  de  a5  p.  100  A  des  traces  de 
oicicel,  ce  nidiel  ayant  été  préalablement  malléabilîsé  par  nos 
procédés  ou  étant  employé  purnvec  a<^onctîon  denosagents- 
de  malléabiiisation. 


Brevet  n*  169399,  en  date  du  6  juin  i885, 

A  M*  SiMÊnurts  ptmrdupaftotiommementt  à  la  emiéût$ 
âmfÊmrs  hfonin  le  fer  et  V  acier  sur  sole,  et  à  la  o^mtnuy 
tion  desfoars  destinés  à  cette  fabrication  et  à  d'autres  f(Ari» 
cations. 

€e  qui  suit  est  une  addition  en  date  du  22  ttaùk  1888. 

PLI. 

Dans  le  btciret  j'ai  décrit  «n  mode  de  constmctâon  de  fbnrs 
ayant  leors  Toûtea  supportées  d'une  façon  indépendante  de  la 
sole,  de  sorte  que  la  aone  sopérieure  de  la  garniture  de  la 
sole  est  accessible  de  rextérieur,  et  qu  elle  peut  être  réparée 
ou  môme  Tonovfdée,  sans  que  cela  ait  une  influence  quel- 
conque sur  la  structure  générale  du  four  et-peu  sur  son  travail 

Cette  préeente  ini^ention  porte  sur  des  moyens  permettant 
de  disposer  une  zone  amovible  semUable,  en  combina^n 
avec  diverses  formes  de  fours,  en  dea  points  ctifiérents  de 
leur  rtnacture;  de  tels  dÉtpositift  sont  appttcaldes  k  divers 
genres  de  fours  et  partiodièrement  dans  les  cas  où  une  sole 
Gttte  en  matériaux  basiqoeson  alcalins' doit ttre*9éparéed*uae 
superstructure  de*  caractères  âilicieux  ou  adde,  par  rintermé- 
diaire  d'une  aone  de  matières  neutres,  telles  que  de  la  bau^ 
xile,  du  cai^ne,  des  minerais  de  fer  chromés  et  de  duronoe 
et  d'aintres  matières  analogues;  lesdites  matières  étant  taillées 
aaifant  ia  forme  voidne  ou  plaquées  en  place,  ou  encore 
mooléee  en  briques  on  bioos  par  fempkn  d'nn  aggtntinant,  si 
oek  est  nécessaire. 

Â ,  voûte  du  four^ 

B,  paroi  latérale  aopportant  la  vioàte. 

La  lettre  fi  désigne  aussi  le  pendentif  de  i^arc  lorsque  cette 
paroi  ktéraèe  n'existe  pas. 

C,  platine,  plane  ou  en  forme  de  cornière,  qui  sopporte  ia 
auperstracture  du  fonr. 

i^.sole. 


D,  ckemise  ou  revêtement  qui  ^entoure  la  sole. 

G,  aone  auaovibèe  iuÉGrpMéo  entre  jy et  B. 

Ainsi  que  Tindique  la  cQ«pe  partielle ,  ig.  1,  la  comièn  G. 
est  portée  par  des  polelets  Z,  lesquels  sont  supportés  par  an 
rebord  de  la  ctanise  métallique  0  de  ia  aole. 

La  zona  amovible  G,  qui  peut  être  compeaée  d'une  série 
d'assises,  est  accessible  de  l'extérieur  en  paaaant  entre  les  po- 
teMs  X,  qui  sont  eux-oaèmes  amovibles  et  remplacés  teospo- 
mireuMut  par  d'autres  supports. 

Pig.  1*,  section  partiel^  représentait  la  oonstruotion  em- 
ployée à  l'endroit  d'une  porte  de  traveiL 

Fig.  i\  constractMm  employa  à  l'endroit  où  débouchent 
les  orifices  de  camanx  peanr  les  gaz  et  l'air  formant  les 
flanunes.  Ces  portes  nu  orifioasaout  supportés  par  une  plaqise 
Q  fomaant  «n  pont  au-deasons  dvqud  il  y  a  un  espace  suf- 
fisant pour  qu'on  ait  facilement  accès  jusqu'à  ia  zone  G. 

Flg.  1*,  oonstruotion  employée  à  l'endroit  d'un  trou  de 
ODulée. 

Ainsi  que  l'indiquent  les  figures  »  à  4*  la  pkque  de  base  C 
est  supportée  par  des  cetoones  T  qui  peuvent  être  munies  de 
nervures  venaut  porter  contre  les  parois  de  la  uàt  de  façon 
à  les  soutenir. 

La  zone  amovible  G  qui  peut  affecter  une  section  rectangu- 
laire, fig.  d,  ou  être  en  forme  de  emn,  fig.  Hy  peut  être  mam- 
temie  en  place  à  l'aide  de  plaques  amovibles  E,  qui  sont 
ellea-mèmes  maintennes  par  des  barres  venant  buter  contres 
les  colonnes  T  ou  de  toute  autre  ftiçon. 

Dnu  les  figures  5  à  7,  la  idaque  Q,  qm  eupporte  ies  entrées 
ou  oriAoes  P-  des  flammes,  est  eÉie>même  portée  par  des  con- 
soles R  boulonnées  contre  la  chemise  métallique  de  la  soie; 
Dans  lea  cas  où  il  est  néoemaire  de  construire  les  orifices  des- 
tinés an  pttraage  des  Hanunes  à  un  niveau  plus  élevé  que  d'or- 
dimire,  dans  le  but  de  ménager  un  aooès  à  la  zone  amorible« 
au-dessous  d'elle,  ou  dans  les  cas  où  la  sole  est  plus  profonde 
que  d'habitude,  j'incKne  nn  peu  ces  orifices  à  k  pmiie  infé- 
rieure vers  ia  sole,  de  sorte  que  les  parties  ordeutes  de  la 
Aanuaae  passent  tout  près,  mais  sans  toucher  le  métaiqui  est 
en  traitement  Ainsi,  tout  en  maintenant  l'écbauliemeiit  par 
rayonnement,  k  flamme  sera  aussi  près  qnepossibiedu  métal. 

Comme  l'indiquent  les  figures  8  et  9 ,  la  aone  amoribie 
pourm  être  construite  en  deux  parties ,  dont  l'une  G'  est  si- 
tuée sur  le  bord  supérieur  de  k  sole. 

Fig.  10,  coupe  partielle. 

Fif.  Il,  pkn  partiel  mootrant  une  assise  &  de  mntièreS' 
neutres,  interposée  entre  te  bord  supérieur  de  la  scie  et  l'o-' 
rifice  des  flammes  P,  cette  assise  6*  étant  uecessibk  à  chaque 
extrémité  gréce  anx  ouvertures  O. 

fin  résumé,  je  revendique  dans  nu  four  Aliassin  ou  creuset 
ouvertayontunc  voûte  supportée  d'une  kçon  ludépendunte 
de  k  sole,  l'emploi  d'une  zone  amovibk  de  matières  neutres 
interposée  entre  la  sole  et  la  superstructure  du  four,  et  dt»* 
posée  de  façon  à  être  accessible  de  l'extérieur,  substantielie*> 
ment  cnmme  il  a  été  décrit. 


BasvBT  n*  188064,  eo  date  du  10  jiMvier  ft80B, 
A  M.  Harvey,  pour  des  perfectionnements' au  traitement 


de  Cacier. 


(EttnH.) 


Cette  invention  est  relative  à  un  procédé  on  traitement  au 
moyen  duquel  les  qualités  particulièrca  de  l'acier  de  creuset 
raffiné  se  comoraniquaot  aux  aciers  inférieurs  ou  ^ 
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comme  l*acier  Bessemer,  facier  basique,  etc.;  ces  aciers  peu- 
vent alors  recevoir  toute  trempe  déterminée  et  sont  disposés 
pour  la  fabrication  des  outils  de  mécaniciens,  marteaux, 
haches,  coutdlerie  fine  ou  autres  instruments  tranchants 
quelconques.  Ces  aciers  augmentent  «afin  leur  force  exten- 
sible et  deviennent  corroyabies,  de  maniera  a  pouvoir  se 
rassembler  et  travailler  de  nouveau  sans  aucu*  difficulté. 

Les  conditions  essentielles  du  procédé  o«  traitement  auquel 
est  soumis  le  lingot  ou  autre  corps  d*acter,  sont  la  présence 
du  carbone,  Tabsence  de  loxygène  et  une  haute  température 
c*est-à-dire  une  température  s'éievant  à  plus  de  Siô  degrés 
centigrades,  le  degré  de  température  variant  suivant  la  fer- 
meté ou  la  trempe  qu*il  est  nécessaire  que  le  produit  acquière 
par  les  procédés  de  trempage  qu'il  doit  subir.  Plus  la  tempé- 
rature est  élevée,  fdus  s*élève  également  la  trempe  que  ce 
produit  peut  acquérir. 

En  mettant  le  traitement  en  pratique ,  les  lingots  ou  autres 
corps  d*acier  que  Ton  doit  traiter,  sont  emboîtés  dans  une 
matière  carbonique  finement  pulvérisée,  laquelle  est,  de  pré- 
férence, du  charbon  de  bois  dur  contenu  dans  des  creusets , 
boites  on  réceptacles  en  plombagine  ou  autre  matière  réfrac- 
taire  et  munis  de  couvercles  pour  empêcher  le  charbon  de 
bois  de  se  consumer. 

il  n'est  pas  nécessaire  d  employer  un  four  spécial  ;  cependant, 
en  pratique,  on  peut  se  servir  de  préférence  d'un  four  régé- 
nérateur, dans  le  but  d'économiser  le  combustible  et  à  cause 
de  la  rapidité  avec  laquelle  le  chauffage  peut  s  exécuter. 

La  forme  et  les  dinîensîons  du  four  se  règlent  évidemment 
sieuvent  celles  des  lingots  ou  autres  corps  d'adei*  que  Tctt  doit 
traiter. 

Des  lingots  d'environ  5o  millimètres  de  large  sur  76  milli- 
mètres d'épaisseur  et  45  centimètres  de  long,  par  exemple, 
peuvent  se  traiter  dans  des  réceptades  de  aa5  millimètres  sur 
a 5  centimètres  de  hauteur  intérieure  et  60  centimètres  de 
long.  Un  réceptacle  de  ce  genre  contient  six  de  ces  lingots  sé- 
parés les  uns  des  autres  et  des  parois  dudit  réceptacle,  par  des 
épaisseurs  de  a5  millimètres  de  charbon  de  bois  pulvérisé,  du 
fond  par  une  couche  de  même  matière  et  de  même  épais- 
seur et  du  couverde  par  une  autre  couche  d'environ  75  mil- 
limètres ou  {dus. 

Le  foyer  ou  chambre  de  chauffe  peut  se  proportionner  sui- 
vant la  contenance  de  la  quantité  de  boites  ou  autres  récipients 
pour  le  charbon  de  bois.  Ces  réceptacles  peuvent. se  chauffer 
au  contact  direct  avec  un  corps  de  combustible  incandescent 
où  ils  sont  emboîtés ,  ou  ils  peuveat  encore  se  déposer  dans 
un  foyer  et  se  chauffer  au  contact  ou  par  le  rayonnement  des 
flammes  menées  à  travers  ce  foyer.  Le  temps  nécessaire  à  la 
chauffe  dépend  évidemment  des  dimensions  des  oorps  d'acier 
ei^  traitement,  de  même  que  de  l'efficacité  du  four  employé. 

On  a  pour  objet  d'accomplir  le  chaufi&ge  égal  et  uniforme 
de  toute  la  matière  en  traitement  laquelle  peut ,  présentement , 
se  désigner  par  acier  cru. 

Si  cet  acier  cru  est  en  une  ou  plusieurs  grandes  masses,  on 
doit  mener  la  chauffe  plus  lentement  afin  que  l'intérieur  de 
cette  masse  puisse  s'élever  à  la  chaleur  voulue,  sans  fondre  le 
creuset  ou  boite  contenant  l'ader.  Quand  ce  dernier  est  em- 
boîté dans  le  charbon  de  bois  pulvérisé  et  contenu  dans  un 
creuset  ouvert,  on  peut  l'élever  au-dessus  de  son  point  de  fu- 
sion ordinaire  sans  qu'il  se  fonde,  et  on  obtient  de  t>ons  ré- 
sultats en  élevant  l'acier  cru  au-dessus  de  i65o  degrés. 

Lorsqu'on  a  atteint  la  température  voulue  et  que  la  chauffe 
a  été  menée  ou  prolongée  de  manière  à  assurer  une  chauffe 
uniforme  de  la  matière  en  traitement,  on  loisse  tout  de  suite 


refroidir  le  réceptacle  qui  la  contient  et  on  peut,  s'il  est  néces- 
saire, le  retirer  du  four  pour  en  hâter  le  refroidissement 

Ea  vertu  de  ce  traitement  «  l'acier  cr«  qui  ne  pouvait  aupa- 
ravant être  corroyé  ou  trempé  devient  corroyable  et  subit  une 
transformation  au  moyen  de  laquelle  s'augmeate  sa  force  ex- 
tensible et  acquiert  les  propriétés  caractéristiques  de  l'acier 
de  creuset  rafi&né,  ou  acier  à  outil  des  meilleures  qualités. 

Il  existe  une  grande  variété  de  fours  dans  les<pieb  le  pro- 
eédé  peut  être  appliqué,  mais  il  est  évident  que  ces  fours  va- 
rient dans  leur  efficacité;  qudques  essais  effectués  par  une 
personne  expérimentée  dans  le  maaipuktion  de  toute,  ibntie 
particulière  de  ces  fours  suffisent  pour  déterminer  le  teœf» 
nécessaire  à  mettre  ce  procédé  em  pratique  de  même  qu'à  le 
Caire  varier  suivant  les  qualités  qu'on  veut  communiquera  ce 
produit. 

Si  un  produit,  par  exemple,  peut  prendre  une  trempe  duo 
degré  de  dureté  ou  résistance  très  élevé,  la  matière  en  traite- 
ment s'dève  à  une  température  d'environ  1600  d^rés. 

On  reconnmtra  que  le  produit  ainsi  élevé  à  peu  près  à  cette 
température  (eu  le  laissaat  reCroidir  ensuite  à  une  tempéra- 
ture de  9Ô  degrés  ù  i5o  degrés,  avant  de  le  retirer  du  charbon 
pulvérisé  où  il  était  emboîté)  est  très  doux  et  offre  une  sur- 
face propre,  ayant  une  couleur  de  zinc  ou  de  gris  terne,  tool 
en  pouvant  subir  une  trempe  si  élevée  que  les  outils  qui  pea- 
vent  ea  être  fiibriqués«  puis  trempés,  sont  de  nature  à  couper 
la  Amte  durcie  et  peuvent  s'employer  avec  sucoès  pour  tour- 
ner des  rouleaux  pris  dans  cette  matière. 

En  faisant  varier  le  procédé  de  manière  à  abaisser  la  limite 
extrême  de  température  k  laquelle  est  élevée  la  matière  uk 
traitement ,  le  produit  étant  refroidi  offre  une  surface  propre 
ayant  une  légère  teinte  dorée,  tant  en  pouvant  subir  une 
trempe  presque  aussi  élevée  que  celle  du  produit  de  cooleiK' 
grise, 

£n  abaissant  davantage  la  limite  de  température  à  laquelle 
est  élevée  cette  matière  en  traitement,  le  produit,  une  fois 
refroidi,  offre  une  surface  à  teinte  bleu  pale  et  peut  subir  ooe 
trempe  un  peu  plus  faible  que  celle  du  produit  à  teinte  dorée. 

Ea  abaissant  encore  cette  température  à  environ  8a5  de- 
grés, par  example,  le  produit  étant  refroidi  présente  une 
surface  de  couleur  pourpre  loacée  et  pouvant  subir  uoe 
trempe  faible. 

En  pratique,  dans  le  but  d'élever  k  matière  en  traitement 
à  1a  température  mentionnée,  il  est  nécessaire  que  lalempé- 
mtwe  du  four  ou  «hambre  de  chauffe  soit  au-dessus  de  eeiie 
à  laquelle  la  fonte  entre  en  fusion. 

Les  teintes  dont  il  est  question  sont  analogues  a  celles  que 
montre  la  sur£ice  d'une  pièce  d'ader  ordinaire  pour  outils, 
dès  qW elle  a  été  chauffée  et  que  sa  trempe  s'effectue.  Dans  le 
caa  d'un  outil  de  ce  genre,  la  couleur  que  la  pièce  préseate. 
après  la  treoipe,  indique  le  degré  de  dureté  ou  de  rigidité 
qu'elle  possède,  des  couleurs  différentes  indiquant  ce  degré. 
Si  l'outil  est  très  dur,  sa  surface  peut  avoir  une  couleur  grise, 
s'il  est  un  peu  moins  <lur,  die  peut  être  d'une  couleur  de 
paille  ou  avoir  une  teinte  dorée  et  si  elle  Vefti  encore  moins, 
die  peut  avoir  une  teinte  bleue;  en  n'étant  que  modérément 
dure,  elle  acquiert  une  teinte  de  pourpre  foncée.  Pour  un 
acier  k  outils  de  ce  genre ,  ces  couleurs  sont  respectiveiuent 
les  accessoires  invariables  des  divers  degrés  de  dureté. 

Dans  le  présent  procédé, au  contraire,  les  diverses  couleurs 
présentées  d'une  manière  respective  par  un  certain  noad)re 
dlobiiets  qui  ont  été  chauffés  à  divers  degrés  de  températore. 
et  qu'on  n  laissé  refroidir  avant  de  les  enlever  de  leurs  yts  de 
charbon,  n'indiquent  pas  de  différences  analogues  dans  ia 
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thireté  de  ces  objets,  en  raison  de  ce  foit  qu'ils  sont  tous  rela- 
11  veinent  doux.  Ce  que  leurs  couleurs  indiquent,  est  la  Hmite 
extrême  de  dureté  i  laquelle  ils  peurent  être  amenés  par  la 
trempe  qui  a  lieu  ensuite.  Un  produit  de  teinte  bleue  pèle 
peut  ainsi,  pendant  le  trempage,  arriver  à  Tétatde  dureté 
qu'accompagne  ordinairement  une  apparence  de  teinte  bleue 
â  la  surface,  mais  sans  pouvoir  être  rendu  plus  dur.  Sa  trempe 
peut  cependant  s'effectuer  de  manière  à  être  indiquée  par 
une  teinte  pourpre  foncée  à  sa  surfece. 

Un  produit  du  présent  procédé,  présentant  d'une  manière 
analogue  une  teinte  dorée  ou  couleur  paille,  peut,  au  trem- 
page, être  durci  à  cette  couleur  paille,  mais  pas  davantage, 
et  sa  trempe  peut  être  amenée  au  bleu  pâle  on  à  une  pourpre 
foncée.  Le  même  principe  se  maintient  relativement  au  pro- 
duit ayant  la  teinte  grise  qui,  au  trempage,  peut  acquérir  une 
fluretè  extrême  qu'indique  cette  teinte  et  avoir  sa  trempe  ef- 
fectuée de  nMinière  à  présenter  successivement  toutes  les  va- 
riations ordinaires  de  couleur,  jusqu'à  la  teinte  pourpre  foncée. 

On  remarquera,  par  conséquent,  qu'en  pratiquant  le  pro- 
cédé ici  décrit,  la  couleur  présentée  par  le  produit  lorsqu'il 
est  retiré  du  chark>on  de  bois  après  son  refroidissement,  en 
indique  le  caractère  par  rapport  à  la  capacité  de  sa  trempe,  de 
manière  qu'il  n'est  pas  nécessaire  d'essayer  ce  produit  avant 
(le  le  durcir  pour  en  reconnaître  les  qualités. 

11  n'est  pas  utile,  en  pratique,  que  ks  produits  qui  ont  été 
traités  restent  dans  le  lit  de  charbon  de  bois  jusqu'à  ce  <pi'ils 
soient  parfiiitement  froids.  On  peut  les  enlever  dès  qu'ils  sont 
assez  froids  pour  être  manipulés. 

Si  on  les  enlève  pendant  qu'ils  sont  chauds ,  leur  surface 
s'oxydera  par  ccmséquent  plus  ou  moins  étant  exposés  à  l'air 
et  ils  deviendront  un  peu  plus  durs.  Cette  oxydation  obscur- 
dra  leurs  couleurs  jusqu'à  un  certain  point,  mais  sans  leur 
être  préjudiciable.  Les  effets  utiles  principaux  résultent  de 
la  haute  température  à  laquelle  les  objets  en  traitement  sont 
soumis  et  ne  dépendent  pas  du  procédé  de  refroidisaage» 
Comme  les  produits  du  traitement  présentent  différentes 
couleurs  suivant  la  température  employée,  diverses  parties 
du  même  lingot  peuvent  également  présenter  des  couleurs 
différentes,  en  les  soumettant  à  des  températures  variées.  Les 
Kngots  en  traitement,  par  exemple,  peuvent,  s'il  est  néces- 
saire, être  soumis  à  une  ctudeur  intense  à  l'une  de  leurs  ex- 
trémités et  à  une  chaleur  moindre  à  l'autre  extrémité,  de 
sorte  qu'étant  enlevés  du  charbon  de  bois,  ils  présentent  une 
couleur  grise  aux  extrémités  qui  ont  été  chauffées  avec  le  plus 
d  iotensité  et  une  couleur  bleue  ou  pourpre  aux  autres  extré- 
mités, de  même  que  des  séries  régulières  de  couleurs  inter- 
médiaires entce  leurs  parties  grises  et  pourpres.  Toutes  leurs 
parties,  c^[>endant,  auront  acquis  les  propriétés  roulues  pour 
être  oorroyables,  de  sorte  qu'elles  peuvent  fiidlemeot  se  ras- 
sembler et  se  travailler  à  nouveau. 

Dès  qu  un  four  a  été  essayé  et  que  les  couleurs  présentées 
par  les  produits  dans  des  conditions  différentes  de  traitenaent 
ont  été  observées,  le  caractère  ou  genre  des  résultats  produits 
par  une  durée  de  traitement  déterminée  dans  ce  four  sera 
connu.  Par  conséquent,  il  est  nécessaire  de  reproduire  avec 
soin,  pendant  les  applications  répétées  du  traitement,  les 
conditions  relatives  à  la  chaleur  et  à  la  durée  qui  ont  été 
préalablement  remarquées  comme  fournissant  des  produits 
ayant  la  couleur  voulue,  c'est-à-dire  des  produits  pouvant  re- 
cevoir à  la  trempe  la  durée  nécessaire. 

il  est  difficile  et,  dans  le  oas  des  fours  ordinaires,  impos- 
sible de  mesurer  exactement  ces  hautes  températures  ;  à  cet 
effet,  de  même  qu'en  considération  de  la  variation  des  diffé- 
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rents  fours  et  combustibles,  le  procédé  le  plus  pratique  est  de 
régler  la  durée  de  la  chauffe,  après  s'être  d'abord  assuré,  par 
un  essai  ou  une  épreuve  voulue,  quelle  est  la  longueur  de 
temps  que  prend  chaque  four  particulier,  de  même  qu  avec 
le  combustible  particulier  solide  ou  gazeux  employé  pour 
chauffer  la  matière  en  traitement  à  une  température  suffi- 
sante pour  donner  un  produit  de  la  couleur  déterminée. 

Les  températures  mentionnées  doivent  être  simplement 
considérées  comme  étant  approximatives  aux  températures 
employées  dans  la  pratique.  Il  n'est  pas  nécessaire  que  ces 
températures,  qui  ne  peuvent  se  mesurer  facilement,  soient 
prescrites  d*une  manière  exacte,  parce  que  l'observation  de  la 
période  de  temps  employée  dans  le  four  particulier,  de  même 
que  l'observation  des  couleurs  que  les  lingots  traités  présen- 
tent respectivement  avec  le  combustible  é^lement  particulier 
dont  on  peut  se  servir,  comportent  toute  l'inforvMtion  néces- 
saire pour  la  production  réussie  de  lingots  ayant  des  couleurs 
analogues,  par  Teosploi  de  combustible  analogue  dans  le 
même  four. 

Un  seul  lingot,  de  5o  millimètres  sur  76  millimètres  et 
37  centimètres  de  long,  déposé  dans  du  charbon  de  bois  pul- 
vérisé et  dans  un  creuset  ayant  laô  millimètres  de  diamètre 
et  56  centimètres  de  long,  peut  se  traiter  avec  succès  en 
maintenant  ce  creuset  emboHé  dans  un  feu  de  coke  brûlant 
librement,  pendant  une  période  de  quatre  à  six  heures. 

Un  plus  grand  lingot,  ou  un  certain  nombre  de  lingots  con- 
tenus dans  un  plus  grand  creuset,  peuvent  exiger  plus  de 
temps  comme  quinze  à  vingt  heures,  par  exemple,  de  ma- 
nière à  leur  assurer  une  chauffe  uniforme  à  la  température 
voulue. 

On  reconnaîtra  que  le  produit  obtenu  par  ce  mode  de  trai- 
tement est  dégagé  de  toutes  écailles  et  sans  bavures  à  sa  sur- 
face. Comme  cette  dernière  n'a  pas  d'oxydation,  les  articles 
finis,  comme  les  couteaux,  limes  et  autres  instruments  en 
acier  ordinaire,  peuvent  être  soumis  au  traitement  sans 
aucun  préjudice,  et  la  matière  dont  ils  sont  composés  est  alors 
transformée  en  acier  de  fine  qualité. 

On  se  souviendra  que,  plus  la  surface  des  articles  en  trai- 
tement est  petite  en  coupe  transversale,  moins  il  faudra  de 
temps  pour  leur  traitement  sous  ces  hautes  pressions,  ^  que 
sa  durée  variera,  par  conséquent,  en  vue  des  dimensions  des 
articles  à  traiter,  de  même  qu'en  raison  de  l'efficacité  du  four 
et  du  combustible  qu'on  peut  employer. 

On  sait  depuis  longtemps  que  le  fer  peut  se  transformer  en 
acier  en  le  déposant  dans  un  lit  de  matière  carbonique  et  en 
le  soumettant  pendant  plusieurs  jours  à  une  haute  tempéra- 
ture. Les  barres  d'acier  ainsi  produites  ont  leur  surface  re- 
couverte de  boursoufflures  d'où  le  produit  a  été  désigné  sous 
le  nom  d'ocisi*  ampoulé.  On  sait  également  que  cet  acier  n'est 
pas  convenable  pour  la  fabrication  des  outils  servant  à  tra- 
vailler le  bois  ou  le  métal. 

Un  produit  coûteux,  connu  sous  le  nom  d'acier  de  motuque' 
Urie,  a  été  également  produit  en  mettant  en  usion  du  fer 
malléable  avec  des  matières  carboniques  dans  des  creusets. 
Cot  ocier  est  d'une  dureté  extraordinaire  et  on  l'a  employé 
pour  tourner  des  rouleaux  en  fonte  durcie  et  autres  buts  ana- 
logues. 

On  remarquera  que  non  seulement  les  outils  fabriqués  avec 
de  lacier  gris  ayant  subi  le  procédé  ici  décrit  accomplissent 
parfaitement  les  travaux  que  peuvent  exécuter  ceux  qui  se 
prennent  dans  l'acier  de  mousqueterie,  mais  qu  ils  sont  supé- 
rieurs à  tous  les  outils  pris  dans  un  acier  quelconque  pour 
certains  buts,  comme  pour  perforer  des  trous  profonds  dans 
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ia  fonte  durcie,  par  exemple,  ou  ralMter  les  sarftM^es  de  foule 
durcie  à  enveloppe  mince  on  les  pièoes  d*acier  fondu ,  les- 
quelles, en  raison  de  leur  forme,  ne  penrent  être  supportées 
directement  à  Topposé  de  f outil  et  sont,  par  conséquent, 
stgettes  à  fléchir  lorsque  la  pointe  de  Toatil  appuie  fortement 
contre  elles. 


Dmtbt  n*  ISaOOS.  ea  date  du  U  janvier  1888, 

A  MM.  Bebgentbal  et  C*,  pour  un  nouveau  procédé 
pour  couler  des  lingots  ayant  une  coupe  transversale  de  peu 
d'étendue. 

m. 

Le  procédé,  qui  fait  f  objet  de  la  présente  invention,  a  pour 
but  de  couler  les  lingots  qui  ont  une  coupe  transversale  peu 
étendue  (environ  5o  à  go  mètres)  et  se  prêtent  spécialement 
à  ia  fabrication  de  fils  de  fer,  de  petits  fers,  de  [^ques 
minces,  etc.;  le  nouveau  procédé  offre  en  outre  Tavantage 
que  les  bords  extérieurs  des  lingots  sont  d*une  grande  den- 
sité et  que  fa  perte  qui ,  dans  les  méthodes  employées  jus- 
qu'à ce  jour,  consiste  dans  les  déchets  et  caflP&ts  réstdtant  des 
chéneaux  et  des  jets  est  réduite  du  minimum. 

Pour  mettre  le  nouveau  procédé  en  œuvre ,  non  s  nous  ser- 
vons d'un  appareil  tel  qu^1  est  représenté  dans  les  figurés 
1  à  6. 

Une  table  à  couler  a^  fig.  3  et  4i  de  forme  rectangokiire 
ou  carrée,  est  pourvue  dans  le  milieu  d*un  chenal  h,  ouvert 
vers  le  haut  et  s*étendant  d'une  extrémité  de  la  table  à  Tautre. 
L'intérieur  du  canal  6  est  revêtu  de  matériaux  réfractaires , 
de  faf;on  à  former  dans  le  milieu  im  canal  cjKndrique  c, 
fig.  I,  qui  vers  le  haut  est  muni  d'un  certain  nombre  d'ou- 
vertures d  disposées  à  une  certaine  distance  les  unes  des 
autres;  ces  distances  dépendent  des  dimensions  des  coquilles. 
Un  certain  nombre  de  châssis  e,  tels  qu*ils  sont  représentés 
en  plan  et  en  coupe  transversale  dans  les  figures  5  et  6 ,  sont 
munis  au  milieu  d*un  canal  longitudinal  f,  fait  également 
de  matériaux  réfractaires  et  pourvu  d'une  ouverture  h  dirigée 
vers  le  bas,  et  d*un  certain  nombre  d'ouvertures  1  dirigées 
vers  le  haut;  dans  la  construction  représentée  dans  le  dessin , 
le  nombre  des  ouvertures  est  de  6. 

Ces  châssis  e  sont  places  transversalement  sur  la  table  à 
couler  a  décrite  ci-dessus,  de  sorte  que  les  ouvertures  h,d 
correspondent  ensemble  et  qu'ainsi  une  communication  est 
établie  entre  les  canaux  c ,  f. 

Gomme  il  est  indiqué  dans  le  dessin,  les  canaux  /sont  dis- 
posés perpendiculairement  par  rapport  au  canal  c.  Sur  les 
châssis  e,  nous  plaçons  les  coquilles  C,  dont  plusieurs,  par 
exemple  6,  sont  reliées  entre  elles,  de  sorte  que  chacune  des 
ouvertures  t,  mentionnées  ci-dessus,  corresponde  à  une  co- 
quille ;  une  communication  entre  le  canal  c  et  chacune  des 
différentes  coquilles  est  ainsi  établie. 

Au  centre  de  la  table  à  couler  a  se  trouve  le  jet  T,  d'où  le 
métal  monte  dans  les  canaux  c,fei  ensuite  dans  les  coquilles 
C,  jusqu'à  ce  que  ces  dernières  soient  remplies.  Dans  l'ap- 
pareil représenté  dans  le  dessin,  73  lingots  peuvent  être  coulés 
à  l'aide  d'un  seul  jet.  Pour  empêcher  que  le  fer  fondu  ou  l'acier 
'^^ndu  ne  refroidisse  trop  vite,  il  faut  bien  réchaulfor  aupa- 
f  ttvant  les  coquilles. 

Dans  Tappareil  décrit  ci-dessus,  cela  peut  se  faire  très  faci- 
leuient,  en  reliant  le  jet  T  à  f  aide  d'une  collepette  à  un  porte- 
vent,  et  en  laissant  pnsser  ninside  Fair  chauffé  parles  canaux 
et  les  coquilles.  ' 


£n  réfimié,  noua  rereodiquMM  un  nouveau  proeédé  pour 
couler  dea  lingots  a|«nt  nae  eonpe  tonsivenale  peu  étandna 
et  destinés  à  la  fabrication  du  fil  de  1er,  de  pelâli  fort,  de 
pbques  mineet,  etc.,  lequel  procédé  conaîate  à  ménager,  au 
dessous  des  oequiHes  C,  et  transversalement  par  rapport  au 
eanal  longitndidal  c,  un  chenal/,  entouré  d'un  châssis «,  et 
ménagé  dans  ce  dernier  à  l'aide  d'un  damage;  00  y  construit 
en  oMlériaux  réfractaires,  iadit  cfaenal/étant  mis  nn  conb 
munication  vers  le  haut  avee  les  oequîlles  C,  et  vers  le  bas 
avec  le  canal  c  de  la  table  à  couler  a  pur  les  ouvertures  i,  k, 
de  sorte  qu'à  l'aide  d'un  seul  jet  un  grand  nanWe  de  lingots 
pouvant  être  cosdés. 

Brevit  n*  189371,  en  date  du  i5  mars  1888, 

A  MM.  KumucM  et  AELBMMrMm,  pour  un  procédé  pour 
le  moulage  et  Im  fomU  dê$  tujwm  à  mancion$  et  à  ooUMs 
pour  conduites  feau,  de  gttz  et  de  vapeur,  par  F  emploi 
JCun  moule  dont  le  fût  est  utilisé  fune  manière  continue. 

PLI. 

Dans  les  méthodes  de  moola^  et  de  eeulée  utfllsés  jus- 
qu'à présent,  la  forme  eatérienre  doit  être  renouvelée  pour 
chaque  tuyau  à  couler.  A  l'aide  de  ce  nouveau  procédé,  l'in- 
venteur a  pour  but  de  modeler  cette  forme  extérieure  pour 
un  «sage  répété  et  prolongé,  pour  ainsi  dire  continu;  M  ea 
résuHe  une  importante  économie  de  main-d'oBuvre,  de  mo- 
delage, de  combustible  ainsi  que  dtelib. 

Afin  d'atteindre  ce  bot,  nous  employons  pour  le  moidage 
des  chéssn  dans  la  construction  desquels  on  a  en  spécial»* 
ment  en  vue  de  permettre  au  tuyau  coulé,  lors  du  refroidis* 
sèment,  un  retraîf  libre  sans  endommager  la  partie  princi- 
pale du  moule  destiné  à  un  usage  répété. 

Pour  les  tuyaux  A  manchons,  nous  employons  un  châssis 
cylindrique  a  pour  le  fût  divisé  suivant  sa  longueur  en  deux 
parties,  dont  la  moitié  inférieure,  fig.  8,  est  pourvue  de 
pivots  ronds  b,  pour  la  rotation  du  châssis  assemblé  et,  ea 
outre,  de  vis  de  serrage  jd  etde  cbevUlesy  comme  points 
de  repère.  Cette  partie  peut  encore  être  divisée  en  C,  suivant 
la  direction  transversale,  si  Ton  juge  convenable  d'utiliser 
la  même  pièce  de  fût  pour  des  tuyaux  à  manchons  et  des 
tuyaox  à  collets. 

Les  deux  moitiés  de  châssis  sont  pourvues  dans  la  direo- 
tion  longitudinale  sur  ki  suHace  et  sur  le  côté  extérieur  de 
buides  /  bien  rabotées,  qui  font  légèrement  saillie  vers  l'in- 
térieur, afin  de  mieux  maintenir  la  matière  du  moule,  et  qui 
ont  pour  but  de  rendre  possible  on  vissage  eact  des  parties 
l'une  sur  fautre,  ainsi  que  de  servir  de  guides  au  modèle  lers 
de  la  confection  du  moule.  Sur  la  périphérie  interne  dn  châs- 
sis, fig.  6  et  10,  sont  pratiquées  des  rainures  pour  le  dégage 
ment  des  gaz  cpn,  pendant  la  coulée,  montent  dans  ces  rai- 
nures et  s'échappent  par  des  trous  pratiqués  en  dessons  du 
jet,  par  exemple  en  d,  fig.  1, 5  et  4« 

Pour  maintenir  la  masse  du  moule,  des  demi-anneans  en 
acier  sont  en  outre  disposés  en  a  et  leur  diamètre  intérieur 
(abstraction  faite  de  hi  couche  de  graphite  qui  les  recouvre) 
corresponde  à  peu  près  an  diamètre  ectérieur  du  tuyau  à 
couler.  La  partie  du  fût  est  tournée  et  creusée  coname  00 
corps  cylindrique  fermé,  k  l'efl^  de  reoe^ir  la  pièee  cylin- 
drique f  pour  le  manchon,  laquée  pièce/  est  de  uoême 
tournée  et  creusée,  de  manière  à  pouvoir  être  assujettie  sur 
la  partie  du  M  et  à  recevoir  In  pièce  de  tête  f  de  l'arbre  du 
noyau. 
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FER  ET  ACIER. 


Cbaqae  pivot  6  de  la  pièce  du  fût  est  pourvu  d  un  trou 
fuadmofuiaîre  pour  l'introdoctiGn  d'un  axe  quadranguiaire 
quand  la  rolatîoa  se  ûiît  mÀeaMqneaieDt 

Pour  let  ta^ranx  a  ofdlett,  fig.  4.  les  principe»  de  la  con- 
stmcUop  du  cfaàBsifl  sont  généralement  les  mêmes,  avec  la 
dtfEéreBce  q^  la  pièee  inférietire  y  et  la  pièce  supérieure 
d'ajouté  g  (ahsduntfut  indispensable)  sont  fûtes  préféra- 
bieinent  de  deux  moîtéés,  fig.  4«  5,  i4  et  lô,  faci4eroent  sé^ 
parablee,  pourvues  de  vis  excentriques  de  serrage  ii>  et  dont 
la  divisiott  a  élé  iaîle  suivant  la  longueur.  Si  c'est  nécessaire^ 
cette  pièce  supérieure  d'ajouté  g  peut  encore  être  divisée 
dans  sa  hauteur,  par  exenple  en  k,  fig.  4. 

Sur  la  partie  inférieure  de  la  pièce  du  fi^«  à  rextrémité  du 
trou  de  coulée,  est  vissé  le  guide  JTdu  noyan^  fig.  ^«  et,  en 
outre,  à  l'extrémité  opposée  se  trouvent  deux  vis  de  serrage  i, 
qui  pressent  le  plateau  t  (en  forme  d'assiette)  du  noyau 
contre  la  pièce  inférieure  d'ajouté  f,  respectivement  f,  et 
celle-ci  contre  la  pièce  a  du  fôt  assemUé. 

De  cette  fiiçon,  on  centre  le  noyau  et  on  ferme  toute  la 
forme  du  châssis. 

Dans  les  châssis  pour  tuyaux  à  collets,  on  place  naturelle- 
ment en  première  ligne  la  pièce  supérieure  d*ajoute  ^  et  on 
l'assemble  d'une  manière  appropriée  avec  la  pièce  du  fût 

Pour  construire  la  forme  de  fût  à  usage  contiau,  on  se  sert 
d'une  pièce  d'une  plaque^guide  p ,  assemblée  avec  un  demi- 
modèle  de  tuyau  r,  fig.  6  et  7,  et,  en  outre,  du  calibre  m, 
représenté  fig.  9,  dont  le  diamètre  inférieur  correspond  «cac- 
tement  au  diamètre  extérieur  du  tuyau  à  couler. 

La  pièce  façonnée/ pour  manchons,  la  pièce  fiftçonnée^' 
pour  collets,  et  éventuettement  aussi  la  pièce  supérieure/*, 
fig.  11  et  la ,  sont  placées  verticalement  sur  un  modèle  de 
nuinchon  ou  de  coUet  placé  sur  une  plaque,  puis  pilonnées 
et  ensuite  soulevées  à  l'aide  d'un  anneau  en  fer  foi^  préala- 
blement placé  sur  ces  pièces,  mais  cependant  seulement  après 
que,  par  la  rotation  du  châssis,  la  forme  est  séparée  du  mo- 
dèle et  polie.  AvMtt  d'eidever  la  forme,  il  feiut  assujettir  cet 
anneau  avec  le  dbéssis  au  moyen  de  pointes  qui  traversent  la 
paroi  du  châssis  et  qui  s'accrochent  dans  une  rainure  exté- 
rieure de  l'anneau  ou  bien  de  toute  autre  manière.  La  pièce 
façonnée  supérieure  d'ajutage  pour  collets  est,  par  contre,  à 
pilonner  tout  entière  horizontalement  ou  bien  éventuelle* 
ment  avec  la  pièce  supérieure^  eC  ce,  chacune  des  deux 
moitiés  sur  un  demi-modèle  corresp<mdant,  fig.  i5  à  i5. 

Le  mode  de  procéder  dans  la  fabrication  est  le  suivant  : 

La  masse  spéciale,  humectée,  pour  la  pièce  de  fi&t  à  usage 
continu  (après  que  le  modèle,  fig.  ô,  est  fixé  contre  la  moitié 
dn  châssis),  est  bien  pilonnée  entre  le  châssis  et  le  modèle, 
en  commençant  par  un  bout  et  en  pbiçant  préalablement  des 
fils  métalliques  dans  les  rainures  de  la  paroi  du  châssis.  Après 
le  pilonnage,  â  Éiaoteur  du  modèle,  de  cet  mtervaUe  les  fils 
ou  baguettes  sont  retirés  partiellement  et  la  pièee  de  modèle 
est  déplacée,  puis  on  pilonne  à  nouveau  de  la  masse  dans 
fintervalle  et  l'on  omitlnue  de  cette  manière  jusqu'à  ce  que 
le  moule  soit  achevé.  Dans  les  tuyaux  à  manchons,  l'élargisse- 
ment  du  moule,  du  côté  du  trou  de  coulée,  est  fait  à  la  main 
arec  la  même  masse  réfractaire. 

Après  cette  manipulation ,  le  modèle  demi-cylindrique  du 
toyau  est  détaché  de  sa  pAaque  et  placé  de  nouveau  dans  le 
moule  achevé  afin  de  consolider  les  bords  longitudinaux  par 
renfoncement  de  peintes  en  forme  decrocbeli^  fig.  lo. 

Après  que  ces  opératiens  sont  terminées  pour  les  daotx 
moittétdu  châssis,  en  les  visse  ensemble,  on  1m  place  debout, 
Ves  assnjellil',  pule,  A  fàide  d'une  gnse,  on  luit  passer  le  ca- 


libre exact  du  tuyau,  fig.  9;  alors  on  noircit  le  moide  et  les 
deux  pièces  assemblées  sont  ensuite  fortement  séchées. 

Ce  moule  sera  utilisé  d'une  manière  continue,  mais  par 
contre  les  pièces  façonnées  pour  les  manchons  et  les  collets/, 
f',f\f^  doivent,  au  mo'yen  des  appareils  indiqués  précédem- 
ment, être  faites  de  nouveau  pour  chaque  cmdée  de  tuyau, 
soit  ensable  ordinaire  de  fonderie  (chaque  moule  dans  un 
châssb  spécial),  ou  éyentuellement,  comme  rondelle  de  sable 
dans  le  même  châssb,  puis  noircies  et  séchées. 

Le  noyau  est  fait  de  la  manière  connue;  seulement  il  reçoit 
à  l'extrémité  supérieure,  près  du  trou  de  jet,  là  où  ce  dernier 
affleure  dans  le  moule,  un  reoCorcement  pour  la  formation 
d'an  mince  rétrécissement  annulaire  n,  qui,  lors  du  refroi- 
dissement de  la  fonte  et  par  suite  du  retrait,,  se  casse,  de 
manière  que  le  jet  se  sépare  automatiquement  de  la  pièce 
fondue. 

Le  moule,  continudiement  utilisable,  est,  après  chaque  cou- 
lée et  après  que  le  tuyau  coulé  a  été  enlevé  et  le  châssis  de 
nouveau  assemblé,  placé  verticalement,  noirci  à  l'aide  d'une 
brosse  cylindrique,  et  séché  par  la  chsdeur  qaH  a  absorbée. 

Tout  le  procédé  peut  donc  se  résumer  coouae  suit  : 

Assemblage  (hs  moule  du  fut,  position  horixontale,  noircis- 
sf^e  du  moule,  position  verticale,  placement  des  pièces  fa- 
çonnées supérieure  et  inférieure,  position  verticale,  introduc- 
tion du  noyau  par  le  haut,  position  verticale,  fixation  du 
noyau,  renversement  et  coulée,  position  verticale. 

La  coulée  achevée,  nouveau  reaversement ,  retirer  le  noyau , 
position  verticale;*  enlèvement  de  la  moitié  supérieure  du 
châssis,  position  horizontale;  et  enlèvement  du  tuyau  achevé 
avec  pièce  d'ajutage  dans  les  tubes  à  manchons,  tandis  que 
dans  les  tuyaux  à  collets ,  les  deux  pièoes  d'ajouté  doivent 
être  enlevées  avant  la  séparation  des  deux  moitiés  du  châssis. 

Pour  l'exécution  de  ces  diverses  manipulations  le  moule 
doit  reposer  sur  des  coussinets  montés  et  fixés  â  un  endroit 
convenable  de  la  fonderie» 

L'inventicm  comprend  : 

i"*  lie  procédé  dj»  fabriquer  le  moule  extérieur  (enveloppe) 
de  deux  matières  différentes  : 

(a)  La  paritie  principale^  par  exemple,  dans  les  tuyaux  à 
mandons,  le  fût  et  le  trou  de  coulée,  dans  les  tuyaux  à  coir 
lets,  le  fut  seul,  d'une  masse  ou  matière  qui,  par  sa  compo- 
sition et  spécialement  par  un  pilonnage  très  dur  et  un  fort 
séchage,  devient  réfractaire  et  poreuse  dès  les  premières  cou- 
lées et  reste  dans  cet  état  pour  les  coulées  suivantes. 

(6)  Les  autres  pièces,  par  exemple  la  pièce  façonnée  pour 
manchons  et  les  pièces  façounèes  pour  collets  y  compris  la 
pièce  de  coulée,  de  sable  ordinaire  de  fonderie  de  manière 
que  par  les  derniers  moules  le  retrait  libre  du  tuyau  pendant 
le  refroidissement  est  rendu  possible  sans  que  le  moule  prin- 
cipal en  souffre,  ce  dernier  restant  ainsi  utilisable  d  une  ma- 
nière presque  continue. 

a**  En  connexiié  avec  le  titre  ^^  c'est-à^ire  spécialement  à 
l'effet  de  ménager  la  pièce  principale  et  réfractaire  du  moule. 

Le  renforcement  du  noyau  à  la  partie  supérieure,  comme 
on  le  voit  fig.  1  et  4,  ou  bien  la  formation  quelconque  d'un 
rétrécissement  mince,  annulaire,  entre  la  coulée  et  le  moule 
afin  d'obtenir  le  décollement,  c'est-à-dire  une  séparation  au- 
tomatique de  la  coulée  d'avec  la  pièce  coulée  lors  du  reCroi- 
disaement,  et  le  reirait  libre  du  métal  coulé. 

S"*  Pour  l'exécution  du  procédé  déterminé  au  titre  1*'  la 
disposition  fpènérale  du  châssis  pour  tuyaux  à  manchons  et  à 
collets  „  fig.  1  â  4^  en  combinaison  avec  l'outillage  secondaire , 
c  est-â-dire  avec  la  pla^e  du  moule  avec  un  demi-modèle  de 
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BnsTET  n*  190l(i7,  on  date  da  ai  avril  1886, 
A  M,  DE  Bernardos,  pour  un  procédé  de  travail  des  mé- 
taux avec  application  de  la  chaleur  du  courant  électrique, 

PI.  IL 

Cette  invention  repose  sur  une  nouvelle  application  des 
lois  connues  en  électricité  sous  le  nom  de  lois  de  Joule.  Les 
métaux  à  travailler  et,  de  préférence,  des  pièces  de  petites 
dimensions  sont  mis  en  contact  avec  un  corps  réfraotaire  au 
feu  et  relativement  mauvais  conducteur  de  rélectricité  (gra- 
phite,  charbon  préparé,  mélanges  d*argi{e  avec  du  charbon, 
du  magnésium,    de  l*tridium,   charbons  ' recouverts   d'une 


tuyau,  fig.6et7,  le  calibre,  Bg.  9,  et  la  disposition  pour  le  pi- 
lonnage des  pièces  façonnées  pour  tuyaux  à  manchons  et  à 
collets,  Og.  11  à  i5. 

Brevet  nM898 1 8 ,  en  date  du  7  avril  1888 , 

A  la  Compagnie  des  hauts  fourneaux,  ronùEs  et  acié» 
RIES  DE  LA  MARINE  ET  DES  CHEMINS  DE  FER ,  pour  dcs  per- 
fectionnements à  la  coulée  des  lingots  creux. 

PI.  l. 

Ces  perfectionnements  peinnettent  de  couler  des  lingots 
d'acier  ou  de  tout  autre  métal,  en  réservant  dans  la  partie 
centrale,  suivant  Taxe  longitudinal,  un  trou  de  foitnes  et  de 
dimensions  quelconques. 

Us  consistent  en  une  disposition  de  lingotières  à  noyau  spé* 
cial  représentée  au  dessin. 

Fig.  1,  coupe  verticale  de  notre  disposition  faite  suivant 
Taxe  du  noyau. 

Fig.  a,  plan. 

Dans  une  lingotière  A ,  posée  sur  un  fond  B,  est  placé  au 
au  centre  nn  noyau  C  formé  d*un  tube  métallique  garni  in- 
térieurement d'une  pièce  de  bois  pleine  ou  évidée  ou  de 
toute  autre  matière  combustible  pouvant  remplir  le  même  but. 

Ce  noyau  C  est  encastré,  à  sa  partie  inférieure,  dans  un 
remplissage  D  et  maintenu,  à  sa  partie  supérieure,  par  une 
traverse  E  ou  par  tout  autre  moyen  convenable. 

La  lingotière  peut  être  disposée  pour  recevoir  le  métal  par 
jet  direct  ou  en  source. 

Pendant  la  coulée  du  métal  dans  la  lingotière,  le  dégage- 
ment de  la  vapeur  et  des  gaz  contenus  dans  le  bois  ou  la  ma- 
tière qui  garnit  le  tube  métallique  du  noyau  empêche  celui-ci 
d^ètre  fondu  et  permet  un  commencement  de  solidiûcation 
du  métal  coulé  autour  de  ce  tube.  j 

Le  retrait  du  lingot  peut  alors  s'opérer  librement  en  raison 
du  peu  de  résistance  que  lui  offre  ie  tube  laissé  complètement 
libre  par  la  combustion  du  garnissage  intérieur. 

Il  va  sans  dire  que  le  dessin  ne  donne  qu'un  exemple  de 
lingotière  et  de  noyau  et  que  les  formes,  les  dimensions  et  la 
disposition  de  Tune  et  l'autre  peuvent  varier  dans  des  limites 
très  étendues  sans  rien  changer  au  principe  de  notre  inven- 
tion. 

En  résumé,  nous  revendiquons  les  perfectionnements  sus- 
décrits  que  nous  avons  apportés  dans  la  coulée  des  lingots 
creux ,  et  plus  spécialement  en  combinaison  avec  une  lingo- 
tière quelconque,  ie  système  de  noyau  C,  formé  d'un  tube 
métallique  à  garniture  intérieure  combustible ,  pour  la  coulée 
de  lingots  creux  de  toutes  dimensions  et  de  toutes  formes, 
de  là  manière  et  dans  le  but  indiqués  en  r^ard  du  dessin. 


mince  couche  de  métal)  pendant  que  ce  corps  est  traversé 
par  un  courant  électrique  suffisamment  puissant  pour  lut 
communiquer  la  température  nécessaire  au  travail  qu'on  dé- 
sire effectuer  sur  les  métaux.  Ge  procédé  peut  servir  a  souder 
directement  entre  elles  des  tôles  ou  des  barres,  rdativenient 
nrinces ,  de  métaux  semblables  ou  différents ,  à  opérer  des  as- 
sembhiges  de  métaux  avec  emploi  d'une  soudure,  à  porter  des 
objets  ou  des  pièces  métalliques  à  une  température  détennioée 
dans  le  but  de  les  soumettre  à  la  trempe,  à  amener  des  objets 
trempés  à  une  température  déterminée  pour  les  recuire  par 
ta  chaleur,  etc. 

Tant  par  l'idée  fondamentale  de  l'Invention  que  par  sa  réa- 
Ksatton,  ce  procédé  se  distingue  essentiellement  du  procédé 
de  Benardos  pour  le  travail  des  métaux  par  l'emploi  de  lare 
voltaîque  ainsi  que  du  procédé  de  soudure  électrique  de  £lihu 
Thomson. 

Pour  la  réalisation  de  l'idée  originale  caractérisant  cette 
invention,  je  me  sers  de  différents  dispositifs  simples  dont  la 
description  qui  va  suivre  fera  bien  ressortir  les  particularités 
de  mon  invention. 

Pour  souder  entre  elles  de  ninces  tôles,  on  les  relie  par 
un  eèbte  flexible  à  l'un  des  pôles  d*uiie  source  énei^ique  d'é- 
lectricité A  résistance  électrique  intérieure  faible.  A  Tautre 
pôle  de  cette  source  d'électricité  est  relié  un  fer  à  souder  K, 
fig.  1  ;  ce  fer  à  souder  est  principalement  constihié  par  un 
métal  très  bon  conducteur  de  l'électricité  (cuivre)  et  porte  à 
son  extrémité  inférieure,  dans  un  encadrement  convenable, 
une  petite  pièce  W  de  la  matière  réfiractaire  mauvaise  con- 
ductrice de  l'électricité;  c'est  avec  cette  dernière  qu'a  lieu  le 
travail  de  la  pièce.  À  l'antre  extrémité,  le  corps  du  fer  à  sou- 
der est  pourvu  d'une  poignée  qui  protège  la  main  de  l'ou- 
vrier contre  les  effets  de  la  chaleur  et  de  l'électricité. 

Dès  que  le  mauvais  conducteur  W  touche  les  pièces  métal- 
Hques  à  travailler  A',  A\  ie  circuit  électrique  se  trouve  fermé 
et  une  partie  importante  de  l'énergie  électrique  de  la  source 
d'électricité  est  transformée  en  chaleur  dans  le  mauvais  con- 
ducteur W;  ce  dernier  devient,  par  conséquent,  peu  à  peu 
incandescent.  £n  ei^evant  de  la  résistance  du  circuit  élec- 
trique au  moyen  d'un  rhéostat  C,  fig.  1,  la  température  de  la 
pièce  IV  est  poussée  ou  augmentée  jusqu'à  ce  que  le  métal  en 
travail  commence  à  fondre.  On  déplace  ensuite,  sous  une 
pression  modérée,  soit  le  fer  à  souder  électrique  le  long  de 
la  soudure  k  effectuer,  soit  la  pièce  de  métal  à  travailler  sous 
le  fer  à  souder  fixe.  Si  ie  travail  est  achevé,  on  interrompt  le 
courant  par  un  commutateur  et  Ton  éloigne  le  fer  à  souder 
du  métal. 

Pour  donner  aux  pièces  de  métal  à  travailler  un  appui  ré- 
sistant, on  les  pose  sur  un  support  réfrectaire  mauvais  con- 
ducteur de  la  chaleur  (amiante)  ou  bien  on  applique  un  sem- 
blable mauvais  conducteur  de  la  chaleur  par  un  dispositif 
convenable  contre  la  pièce  à  travailler.  Dans  certains  cas,  il 
peut  toutefois  paraître  convenable  d'opposer  la  résistance  à  la 
pression  du  fer  à  souder,  en  posant  la  pièce  à  travailler  sur 
un  .«iupport  enlevant  rapideuient  la  chaleur  (uiétal).  Dans 
beaucoup  de  travaux  pour  lesquels  la  présente  invention  pa- 
rait applicable,  il  sera  préférable  d'employer  deux  fers  à  son- 
der opposés,  reliés  l'un  au  pôle  positif,  l'autre  au  pôle  négatif 
de  la  source  d'électricité,  les  d^x  fers  à  souder  étant  isolés 
l'un  de  i'airtre. 

La  figure  3  montre  en  plan,  vue  de  face  et  vue  de  côté,  un 
iHsposit  i  f  qui  pa  rait  applicable  à  l'exécution  du  procédé ,  comme 
il  vient  d'être  dit  Deux  fws  a  souder  £»  E!  sont  rdiés  entre 
eux  comme  les  branches  d'une  tenaille  et  articulés  tous  deux 
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nutour  d  un  axe  C.  Par  des  couches  isotantes  interposées  on 
rend  impossible  le  passage  du  courant  ,d*un  fer  à  souder  à 
laulre  à  travers  Taxe  C. Les  pinces  D\  D^  reçoivent  les  exlr^ 
mités  des  câbles  flexibles  reliés  aux  pôles  de  la  source  d'élec- 
tricité. Le  courant  passe  ensuite  de  D'  en  JV*  par  A"  de  la 
pièce  réfractaire  mauvaise  conductrice  W  à  travers  le  métal 
à  travailler  en  W*  et  retourne  par  JP  et  D*  à  travers  un  rhé- 
ostat à  la  source  d'électricité.  Les  manches  en  bois  des  deux 
fers  à  souder  sont  en  H\  H*  reliés  par  un  ressort  E  pressant 
les  deux  pièces  fV,  W^  Tune  contre  Tautre. 

La  figure  5  représente  :un  dispositif  très  analogue  à  celui 
de  la  figure  a.  Les  deux  (érs  «  souder  y  sont  portés  par  un 
support  A  dont  ils  sont  isolés  par  des  couches  non  conduc- 
trices interposées. 

D',  D^,  pinces  recevant  les  câbles  d*arrivée  et  de  départ  du 
courant. 

Le  fer  à  souder  supérieur  présente  en  L  une  articulation. 

G,  poids  curseur  mobile  par  lequel  le  fer  a  souder  supé- 
rieur est  pressé  contre  le  fer  inférieur, 

F,  F*,  gatets-guides  ou  rouleaux  qui  servent,  en  outre  du 
guidage,  pour  le  lissage  de  la  ligne  de  soudure. 

La  figure  4  représente  un  dispositif  simple  destiné  à  souder 
bout  à  l>out  des  objets  en  forme  de  barres.  Deux  montants 
A',  A\  reliés  par  les  pinces  D\  D*  aux  pèles  de  la  source  d'é- 
lectricité, portent  en.  haut  deux  couvercles  Bf,  B^  fixés  par  des 
charnières.  Dans  ceux-ci  se  trouvent  des  pièces  fV',  fP  en 
substance  réfractaire  mauvaise  conductrice  entre  lesquelles 
le  courant  passe  d*un  montant  à  l'autre.  Ces  pièces  en  matière 
mauvaise  conductrice  communiquent  électriquement  l'une 
avec  le  métal  de  l'un  des  montants  et  l'autre  avec  le  métal  de 
l'autre  montant;  mais  pour  leur  donner,  pour  une  faible  sec- 
tion transversale,  une  résistanice  convenable,  elles  sont  en- 
châssées dans  les  couvercles  B',  B*  par  une  couche  réfractaire 
d'argile  ou  de  stéatite.  Les  pièces  de  matière  mauvaise  con- 
ductrice présentent  une  rainure  en  rapport  avec  la  pièce  à 
travailler.  Si  l'on  fait  entrer  un  courant  électrique  en  D,  il 
passe  par  A'  à  travers  la  pièce  mauvaise  conductrice  fV,  la 
pièce  en  travail  £  en  fP;  de  là  en  i*  et  sort  par  i)*.  Les  pièces 
W,  fP  deviennent  aussi  incandescentes  et  produisent  le 
cfaauffiBge  de  la  pièce  métallique  à  travailler  E, 

La  figure  5  représente  un  dispositif  semblable  destiné 
à  souder  bout  à  bout  des  fils  métalliques.  Les  morceaux 
de  fils  métalliques  à  relier  sont  mis  entre  les  mâchoires  W, 
fV*  en  matière  réfractaire  et  mauvaise  conductrice  et  de 
forme  convenable,  â  travers  lesquelles  passe  le  courant  élec- 
trique, comme  dans  les  dispositifs  décrits  précédemment  En 
H,  l'appareil  porte  un  ressort  par  lequd  la  mâchoire  supé- 
rieure est  pressée  contre  la  mâchoire  inférieure. 

Pour  diminuer  la  perte  de  la  chaleur  du  courant  par 
rayonnement,  la  partie  principale  de  l'appareil  est  entourée 
d'ane  enveloppe  M  réfractaire  isolante  et  mauvaise  conduc- 
trice de  la  chaleur,  et  pourvue  de  deux  onvertm'es  pour  le 
passage  de  la  pièce  à  travailler. 

La  figure  6  représente  un  appareil  qui  se  distingue  des 
précédents  en  ce  que  le  courant  ne  passe  pas  à  travers  le 
métal  â  travailler  lui-même. 

Le  fer  â  souder  électrique  est  constitué  ici  par  une  sub- 
stance mauvaise  conductrice,  parcourue  par  le  courant  élec<* 
trique  de  la  même  manière  que  le  filament  d'une  lampe  â 
incandescence  et  portée  ainsi  à  l'incandescence. 

Dans  la  figure  6  sont  réunis  deux  fers  â  souder  K' ,  K}  sem- 
MaUes  paralldes,  sous  la  forme  d'une  pince  â  souder.  Entre 
les  deux  pièces  mauvaises  conductrices  W*,  fV*,  portées  à 


l'incandescence  par  le  courant,  on  amène  les  pièces  â  tra- 
vailler E  soit  à  la  main ,  soit  au  moyen  de  deux  galets  F",  F*. 
Cette  variante  a  l'avantage  de  pouvoir  ouvrir  la  pince  ou 
d'enlever  le  métal  à  travailler  du  dispositif  de  soudure  même 
sans  interrompre  préalablement  le  courant,  et  sans  qu'il  se 
produise  d'étincelle  électrique  ou  d'arc  électrique  entre  le 
métal  el  l'appareil  à  sonder. 

En  résumé, je  revendique: 

i"  Mon  procédé  de  travail  des  métaux  par  chauffage  local 
obtenu  par  l'incandescence,  par  la  chaleur  d'un  courant 
électrique,  de  corps  en  matières  mauvaises  conductrices 
(graphite,  charbon  préparé,  mélange  de  substances  réfrac- 
laires,  isolantes  et  conductrices)  et  par  la  mise  en  contact  de 
ces  corps  avec  la  pièce  à  travailler  ; 

!!''  Les  dispositifs  d'appareils  représentés  fig.  i  à  5,  qui  ré- 
alisent le  procédé  qui  fait  l'objet  du  présent  brevet  et  peuvent 
servir  à  la  soudure  des  métaux  semblables  ou  diflerents ,  la 
trempe  et  le  recuit  de  certains  corps,  ces  appareils  étant  ca- 
ractérisés par  l'application  d'un  courant  électrique  portant 
une  matière  réfractaire  et  mauvaise  conductrice  à  l'incandes- 
cence et  qui  passe  à  travers  cette  nu^tière  elle-même  et  à  tra- 
vera  la  pièce  à  travailler  ; 

â*  Un  dispositif  de  chauffage  électrique  qui  repose  sur  la 
mise  en  contact  de  la  pièce  à  travailler  avec  un  ou  plusieurs 
corps  en  matière  réfractaire  mauvaise  conductrice,  sans  que 
le  courant  électrique  passe  à  travers  la  pièce  à  travailler  elle- 
même. 


Brevet  n*  190186,  en  date  du  34  avril  i888, 

A  laSociÉTÉDuFAMiLiSTÈREDE  GuisE^GomN etC\pour 
des  perfectionnements  au  brevet  n*  105331^  pour  un  procédé 
dUmiMion  de  marbres,  granits  et  autres  effets  semblables 
de  décoration,  au  moyen  des  émaux  sur  la  fonte  de  fer. 

Ce  procédé  consiste  en  principe  à  recouvrir  d'abord  le 
métal  d'un  émail  de  couleur  quelconque,  à  disséminer  ensuite 
â  In  surface  de  cet  émail  les  couleurs  vitrifîables  ou  les  oxydes 
colorants  sans  fondant,  de  fa^n  à  imiter  le  plus  possible  les 
marbres;  â  i-ecouvrir  la  pièce  ainsi  préparée  et  séchée  d'un 
émail  transparent  :  tous  les  émaux  transparents  fusibles  à  la 
température  de  la  fonte  au  rouge  naissant  étant  généralement 
propres  â  cet  usage. 

Le  perfectionnement  qui  fait  l'objet  de  notre  brevet  con- 
siste à  appliquer,  soit  à  l'aide  d'un  pinceau ,  d*un  linge  ou  de 
toute  autre  manière  de  façon  à  imiter  les  veines  du.  marbre, 
le  granit  et  les  autres  effets  semblables  de  décoration,  un 
composé  d'une  fusibilité  appropriée  et  d'une  nuance  quel- 
conque auquel  on  donne  généralement  le  nom  de  masse ,  mais 
ce,  directement  sur  la  fonte  sans  émail  intermédiaire. 

Cette  masse  forme  donc  sur  la  fonte  brute  le  décor  que 
Ton  veut  obtenir. 

On  recouvre  ensuite  ce  décor  d'un  émail  transparent, 
comme  il  est  dit  dans  le  brevet  ci-dessus  rappelé^  de  même; 
que  par  Tancien  procédé  la  couleur  du  dessin  et  la  couleur 
de  l'émail  qui  le  recouvre  donnent  des  effets  différents. 

En  principe,  notre  perfectionnement  a  pour  objet  de  sup- 
primer dans  le  procédé  d'imitation  des  marbres,  granits  et 
autres  effets  semblables  de  décoration  : 

1**  Le  premier  émail  que  l'on  appliquait  directement  sur  la 
fonte  ; 

a**  Les  couleurs  vitri fiables  ou  oxydes  colorants  qui  for- 
maient ce  dessin; 
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Et  à  employer,  an  Ken  de  ces  couleurs  oa  oiydet,  le  eom- 
pofé  opaque,  coloré  oa  non,  que  l'on  désigne  généralement 
sous  le  nom  de  masse,  et  à  rappliquer  directement  sur  1« 
fonte  pour  le  recouvrir  ensuite  d^un  émaH  transparent  d^^le 
nuance  quelconque. 

La  Société  du  Familistère  de  Guise  revendique  le  perfec- 
tionnement ci-dessus  décrit  dans  la  décoration  par  voie  d'é- 
maillage  de  la  fonte  de  fer. 


MINES  ET  MÉTALLURGIE. 


Bketbt  d*  100188,  en  date  du  s4  avrâ  i8t6» 
A  M.  Greenwood,  pour  une  machine  à  découper  les 
rondelles  cTépreuve  des  lingots  J acier  ou  autres  pièces  de 
forge  analogues. 

w.  m. 

Cette  machine  exécute  en  même  temps  sur  le  lingot  les 
sa  ignées 'concentriques  et  les  saignées  radiales. 

Fig.  1,  vue  par  bout  de  ma  machine. 

Fig.  a ,  vue  de  côté. 

Le  bâti  en  fonte  A  de  ma  machine,  surmonté  du  chapeau B^ 
remplit  en  quelque  sorte  les  fonctions  d*un  grand  palier  dans 
lequel  tourne  une  couronne  k  joues  C.  Ceile-d  reçoit  son 
mouvement  rotatif  par  Tintermédiaire  d*un  cône  à  plusieurs 
vitesses  D,  calé  sur  I  axe  d*une  vis  sans  fin  E,  engrenant  avec 
la  denture  hélicoïdale  F  que  porte  la  couronne  C  sur  son 
pourtour.  Deux  chariots  porte-outils  analogues  aux  chariots 
des  tours  sont  montés  sur  la  couronne  C;  le  premier.  G, 
porte  Toutil  H  destiné  à  opérer  les  saignées  concentriques  au 
diamètre  voulu  sur  le  lingot  L  qui  est  fixe;  le  second,  l, 
porte  Toutil  Jqui  exécute  les  saignées  dans  le  sens  radial. 

L*avancement  des  deux  outils  H,  J  s^effectoe  automatique- 
ment et  progressivement  pendant  la  marche  de  la  machine. 
A  cet  effet,  trois  taquets  a  sont  fixés  au  bâti  Â  et  chaque  foia 
qu^ils  sont  rencontrés  par  le  rochet  b  ils  impriment  à  celui-ci 
un  petit  mouvement  de  rotation  qui ,  par  fintermédiaire  des 
pignons  coniques  c,  c'  et  d*une  vis  sans  fin,  font  avancer 
Toutîl  /f  d'une  quantité  déterminée.  De  même,  Toutil  J  reçoit 
son  mouvement  d'avancement  automatique  et  progressif  par 
les  trois  taquets  a'  et  le  rochet  M  calé  sur  l'axe  d*une  vis  sans 
fin. 

Ceci  posé,  le  lingot  L  étant  convenablement  centré  et  fixé 
sur  des  supports  à  glissières  ou  par  tout  autre  dispositif,  la 
machine  est  mise  en  marche:  la  couronne  C  est  animée  d'un 
mouvement  rotatif  et  le»  outils  H,  J  qu'elle  porte  creusent 
en  même  temps  dans  le  lingot  L  les  saignées  concentriques 
et  radiales  et  détachent  la  rondelle  d'épreuve  x. 

Le  chariot  G  possède,  outre  son  mouvement  automatique, 
un  autre  mouvement  qui  est  donné  à  la  main  au  porte-outil 
par  Tintermédiaire  des  pignons  e,/pour  faire  varier  le  dia- 
mètre des  saignées  creusées  par  i'outil  H.  Le  porte-outil  du 
chariot  /  peut  également  se  déplacer  à  la  main  dans  le  sens 
longitudinal  afin  que  l'outil  J,  une  fois  la  première  rondelle 
enlevée,  puisse  creuser  une  autre  saignée  sans  qu'il  soH  né- 
cessaire de  déplacer  le  lingot  L, 

£n  résumé,  je  revendique  la  machine  que  j'ai  imaginée, 
décrite  ci-dessus,  destinée  à  découper  les  rondelles  d'épreuve 
des  lingots  d^acier  ou  autres  pièces  de  forge  analogues  et  es- 
sentiellement caractérisée  par  la  disposition  d^une  couronne  â 
joues  C  tournant  dans  un  bâti  A  formant  palier,  en  combinai- 
son avec  deux  chariots  porte-outils  G,  1  dont  les  outils  res- 
pectifs H,  J,  animés  d'un  mouvement  d'avancement  automa- 
tique et  progressif,  creusent  en  même  temps  dans  le  lingot 


fixe  L,  le  premier  H  une  saignée  circulaire  eoneentriqne 
d'un  diamètre  voultt,  et  le  second  /  une  autre  saignée  dMis 
le  aens  radial  pour  détacherla  rondelle  a?,  comme  je  l'ai  spé- 
cifié. 


fiaxf  BT  n*  11M)âS9,  eu  data  da  s5  avrii  i888» 

A  M.  TBABOUBfjf,  pour  une  maekm&  à  Titenfer  tuUomm- 
tiquement  les  noyaux  et  moules  pour  la  coulée  verticale  da 
tuyaux. 

pi.n. 

La  présente  invention  a  pour  objet  mie  madrine  à  moider 
automatiquement  les  noyaux  et  moules  pour  ta  cealée  Terti- 
eide  de  tujauz  de  Ibme  ronde,  carrée  on  ovale.  Cette  nui- 
chine,  qui  permet  de  fabriquer  simultanément  phisiewv 
noyavx  ou  motdea  pour  la  fabrication  dea  tajwxx.^  se  carac- 
tériae  essentiellement  par  l'application  ou  serrage  du  sable 
d'un  tube-fouloir  entrahié  et  gôidé  par  deux  paires  de  poofies 
à  gorge  garnies  de  caoutchouc. 

Fig.  1,  vue  de  face. 

F%.  a,  we  décelé. 

Fig.  3,  plan. 

Cette  machine  peut  fabriquer  simvdtanément  phisieors 
nojanx  on  moules  de  tnyaux  de  forme  carrée,  ronde,  ovale 
ou  autre.  Elle  comporte  des  tubes  B  faisant  fonction  de  foo- 
loirs  pour  serrer  le  sable  ;  dans  l'intérieur  de  chacun  de  ces 
tubes  se  trouve  une  lanterne  iV  pour  faire  le  noyau  on  le  mo- 
dèle de  tuyau  si  Ton  vent  faire  un  moule.  I>eux  poidies  à 
gorge  A  garnies  de  caoutchouc  envek^ent  chacun  des  tubes 
B  et  peuvent,  par  leur  rotation,  produire  la  montée  ou  la  des- 
cente du  tube.  A  une  certaine  distance  au-dessus  des  poulies  i 
se  trouvent  deux  autres  poulies  D,  également  garnies  de  caou< 
tchouc,  qui  servent  à  maintenir  le  tube  en  équilibre.  Contre 
chacune  des  lanternes  N  se  trouve  une  tige  de  fer  C  qoe  le 
tube  B  correspondant  fait  remonter  par  son  mouvement  et 
qui  produit  le  trou  pour  l'échappement  des  gaz  du  noyan. 

Des  poulies  L  sur  lesquelles  passent  des  chaînes  servent  à 
faire  redescendre  sans  secousse  les  tubes  dans  les  boîtes  L 
Pour  cela  les  arbres  qui  portent  les  poulies  L  sont  reliés  à 
l'un  des  galets  de  chaque  paire  de  galets  D  et  entraînent  ces 
galets  dans  leur  rotation.  Une  trémie  E  reçoit  le  sable  et  au- 
dessous  d*ene  tournent  deux  c^^ndres  F  qui  distribuent  le 
sable  et  le  font  tomber  sur  un  cône  C  qui  le  fait  descendre 
dans  une  atrtre  trémie  H  le  distribuant  régattèrement  dam  k 
boite  ou  le  châssis  correspondant  f.  Ces  boites  à  noyaux  /  se 
posent  sous  la  machine  pour  recevoir  les  tubes  B,  et  aussitdi 
que  les  noyaux  sont  serrés  les  tubes  S  se  trouvent  remontés; 
on  fait  alors  faire  bascule  aux  l>oiles  f  qui  reposent  chacune 
sur  un  affût  K, 

Les  poulies  M  servent  à  donner  le  mouvement  aux  tubes 
au  moyen  de  poulies  à  gorge  qui  sont  actionnées  par  les  pou- 
lies M  au  moyen  d'une  transmission  eonvenaUe. 

En  résumé,  je  ret^endiqne  la  machine  à  mouler  automati- 
quement les  noyanx  et  moules  pour  la  coulée  ver^cale  des 
tuyaux  de  section  ronde,  carrée,  ovale,  etc.,  qui  a  été  décrite 
ci-dessus  et  dont  le  caractère  distinctif  essentiel  consiste  dans 
Tappltcatien  au  serrage  du  sable  d^un  tube-lbuloir  enfrainé 
et  guidé  entre  deux  paires  de  poulies  à  gorge  garnies  de  i 
tchouc. 
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Baevet  n*  190347.  en  date  da  17  avnl  1888, 

A  M.  GurTMÂMN,  pour  une  machine  à  Jet  de  sMe  pamr 
décaper  le  fil  de  fer  recuit. 

PLUL 

Les  6giires  1  et  3  représeoient  deax  oooêtniGtions  diffé- 
rentes de  la  merblnff  à  jet  de  sable  pour  décaper  le  fil  de  fer 
recuit  L*air  compnméoa  ia  vapeur  entre  parie  tuyau  À  dans 
la  machine  et  passe  par  la  tuyk^e  intérieure  i.  Par  l'action  du 
jet  d*air  00  de  vapeur  qui  pénètre  dans  le  tuyau  B,  le  sable 
est  aspiré  du  résenpoir  C  par  les  petites  ouvertures  O  et  pro- 
jeté par  le  tuyau  B.  Le  sable  même  retooibe  ensuite  dans 
le  réservoir  C.  L*air  ou  la  vapeur  peut  s'échapper  par  le 
ta^au  D  ou  bien  est  aspiré  en  D  par  un  éjecteur. 

Le  fil  A  déc^perpasse  la  tuyère  de  deux  fa^ns  : 

La  £gure  1  repràente  une  disposition  où  ie  fil  passe  par  la 
tuyère  à  air  i  et  par  cdie  à  air-sable  B. 

Par  contre,  la  figure  2  oaootre  une  disposition  où  le  fil  ne 
traverse  que  la  tugfèfe  é  air-sable  B* 

Le  fil  passe ,  en  bas  et  en  haut .  sur  des  galets  et  il  est  indi£^ 
rent  qu'il  traverse  la  tuyère  de  bas  en  haut  ou  de  haut  en  bas. 

Le  dessin  n'indique  que  deux  tuyères  superposées,  mais  la 
machine  est  construite  de  &çon  que  l'on  puisse  superposer 
on  nombre  voulu  de  tuyères.  La  machine  entière  peut  être 
établie  inversement,  de  telle  façon  que  le  jet  de  sable  soit  di- 
rigé de  haut  en  bas;  secdement,  dans  ce  cas,  le  sable  est  re* 
monté  par  un  appareil  élévatoire.  On  peut  poser  de  même 
les  tuyères  horiiontalement  ou  obliquement 

Le  fil  de  fer  est  complètement  entouré  du  jet  de  sable  et 
décapé  par  les  gratas  de  sable.  On  peut  également  faire  passer 
à  la  fois  plusieurs  fils  par  la  tuyère. 

T,  portes  qui  servent  â  âtire  traverser  le  fil  et  à  introduire 
le  sable  dans  la  machine. 

Cette  invention  ooauprmiA  : 

1*  Pour  décaper  le  fil  de  fer,  la  construction  d'un  ou  de 
plusieurs  jets  de  sable  dirigés  contre  le  fil  ; 

a*  Pour  travailler  désobéis  à  la  lois  8ur  tout  leur  contour, 
la  disposition  de  fiiire  traverser  ces  objets  un  tuyau  qui  en* 
toure  le  jet  de  sable  de  dimensions  oonvenables. 


Baavna*  190904,  en  date  du  do  mai  1888, 
A  M,  Mannesmann,  pour  un  procédé  de  fabrication,  de 
plaques,  de  handés  k  dejlb  métalliqaes. 

PL  lil. 

Jusqu'à  ce  jour,  la  transformation  des  paquets  en  plaques 
métalliques  était  rédbsëe  par  le  passage  répété  de  ces  paquets 
entre  des  cylindres  jusqu'à  leur  réduction  en  plaques  métal- 
Bqoes  ayant  les  dimensions  voulues.  Ces  pkqnes  entre  autres 
applioations,  éiaient  propres  à  être  transformées  en  tubes  par 
courbure,  pliage  approprié,  rivure,  soudure,  etc. 

âniiant  l'invention^  je  procède  par  voie  inverse;  en  eiSTet, 
dans  un  laminoir  oblique  ou  transversal,  je  puis  transformer 
des  barres  ou  Uoca  massifs  sur  une  pièce  complémentaire 
nppelée  fie:s  de  eamioage,  tournant  avec  la  pièce  à  travailler  en 
tâhes  non  entièrement  fecmiés  ,ou  en  corps  tutNilaires,  puis 
lea  recourber  et  enfin  les  unir  d'une  manière  appropriée  entre 
dna  cylindres^  ou  bien  je  puis  étirer  des  barres  ou  bloos mas- 
tifs  oucrenx  dans  nn  laminoir  oblique  en  tubes  à'paroi  mince, 
les  redresser  et  enstrite  les  unir  entre  des  cylindres  d'une 
manière  convenable. 


^  Dans  le  premier  procédé,  la  pièce  complémentaire  où  net 
de  caminoir,  tournant  avec  la  pièce  à  travailler,  re^it  une 
ferme  telle  que  la  section  transversale  massive  de  la  pièce  se 
transforme  peu  à  peu  en  section  transversale  circulaire  non 
fermée,  ainsi  que  cela  est  décrit  d'une  manière  plus  détaillée 
dans  le  brevet  n"*  168433,  et  représenté  pour  le  cas  qui  nous 
occupe  actuellement  dans  les  figures  1  à  4- 

La  pièce  complémentaire  O  est  enfoncée  d'abord  latérale- 
ment par  son  extrémité  antérieure  pointue  et  sous  l'action  des 
cylindres  W  dans  la  pièce  à  travailler,  en  sorte  qu'en  XX^e 
produit  la  section  transversale,  fig.  a.  Cette  section  se  trans- 
forme peu  à  peu  en  ia  section  transversale ,  représentée  fig.  3, 
en  coupe  suivant  j'y,  et  fig.  4,  en  coupe  suivant  ^2;^  et  il  se 
produit  un  tube  possédant  une  fente  longitudinale  ou  hélicoï* 
date  et  pouvant  être  transformé  en  tôle  par  recourbemeiit  et 
par  l'opération  destinée  à  le  rendre  uni. 

Le  second  procédé  a  pour  but  le  laminage,  suivant  un  des 
procédés  connus,  sur  un  mandrin  et  dans  un  laminoir  oblique 
ou  transversal,  de  bloc  ou  barres  creuses,  en  une  épaisseurde 
paroi  appropriée,  le  diamètre  du  tube  pouvant  augmenter, 
rester  invariable  ou  même  diminuer.  Le  procédé  ie  plus  avan- 
tageux est  celui  auquel  est  attaché  l'accroissement  du  dia- 
mètre extérieur,  puisqu'il  permet  de  réaliser  les  parois  les  plus 
minœs.  Le  tube  ainsi  formé  est  ouvert  ou  fendu,  soit  pendant 
le  laminage,  même  dans  le  laminoir,  et  cela  entre  des  cou- 
teaux circulaires  ou  au  moyen  d'autres  dispositifs  devant  tour- 
ner dans  ce  cas  d'une  manière  correspondant  aux  cylindres , 
par  exemple,  au  moyen  d'un  couteau  adapté  au  mandrin,  ou 
bien  l'opération  de  l'ouverture  du  tube  peut  s'effectuer  encore 
après  le  laminage  à  l'aide  de  dispositif^  convenables. 
.  S'agit-il  d'obtenir  directement  en  une  seule  fois  des  pla- 
ques, des  disques  ou  bandes  par  le  traitement  de  blocs  ou  de 
barres  massives ,  le  trou  est  formé  à  l'intérieur  de  la  pièce 
massive,  également  suivant  un  procédé  de  laminage  oblique 
connu,  avec  ou  sans  mandrin;  la  pièce  avance  ensuite  sur  un 
mandrin  conoide  et,  par  ce  fait,  est  évasée  intérieurement  en 
s'élargissent  ou  en  se  rétrécissant  en  même  temps  à  l'exté- 
rieur, «t  l'épaisieur  de  la  paroi  diminue  jusqu  a  ce  qu'on  ait 
obtenu  l'épaîaseur  voulue  pour  la  plaque  métallique.  Les  cy- 
lindres 'OU  pièces  à  section  parabolique  sont  mieux  appropriés 
à  la  transformation  des  tubes  en  plaques  métalliques  de  ce 
genre  que  les  cylindres  en  forme  de  tonnes  dont  l'application 
occasionne  une  rotation  des  fibres  jusqu'à  ia  fin  de  l'opéra- 
tion. L'élargissement  des  tubes  et  leur  étirage  en  une  paroi 
plus  mince  peut  s'effectuer  aussi  en  plusieurs  passages  de  la 
pièce  à  traiter  entre  les  çyUndres  à  action  oblique,  au  lieu 
d'un  seul,  opération  qui  peut  se  répéter  jusqu'à  ce  que  l'é- 
paisseur voulue  de  la  paroi  soit  obtenue.  Les  tubes  fendus 
iongitudinalement  sont  ouverts,  en  vue  de  la  fabrication  de 
plaques  ou  de  bandes  métalliques ,  unies  sous  une  pression 
quelconque  et  ensuite  plus  parfaitement  par  laminage  entre 
des  cylindres,  te  qui  permet  de  diminuer  l'épaisseur  de  la 
plaque  métallique.  Cet  uni  peut  encore  être  réalisé  par  simple 
pression. 

La  fente  des  tubes  peut  être  pratiquée  : 

{a)  Parallèlement  à  leur  axe  longitudinal,  fig.  5  et  6,  ce  qui 
permet  de  n'ouvrir  les  tubes  qu'à  une  seule  place  en  a  ou  en 
plusieurs  endroits.  Au  cas  où  la  fente  est  pratiquée  en  plu- 
sieurs endroits,  on  obtient  des  plaques  ou  bandes  plus  étroites 
et  en  nombre  plus  grand  que  lorsque  la  fente  ou  section  n'a 
été  pratiquée  qu  à  une  seule  place. 

[b)  Au  cas  où  le  tube  est  fendu  de  façon  que  la  ligne  de 
section  s'étende  hélicoîdaiement  autour  de  Taxe  longitudinal. 
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fig.  7,  on  obtient  des  bandes  métAttiques  plos  étroites  et  de 
plus  grande  longueur  que  lorsque  les  tubes  sont  fendus  parai* 
ièlenient  à  leur  axe  longitudinal.  Ce  mode  de  découpage  per- 
met de  supprimer  Topération  ultérieure  de  laminage  entre 
des  cylindres  ou  de  pression  destinée  à  produire  Tuni  voulu. 
Plus  les  lignes  de  section  sont  rapprochées,  plus  les  baodes 
métalliques  sont  étroites. 

De  cette  manière,  on  peut  produire  du  fer  en  bandes  ou 
rubans  et  même  du  fil  de  fer  plat  et  quadrangulaire. 

On  comprend  que  la  forme  et  la  longueur  des  plaques  et 
bandes  métalliques ,  etc. ,  dépendent  uniquement  du  mode  de 
découpage  des  tubes. 

Dans  la  transformation  des  tubes  en  plaques  quadrangu- 
lairQs ,  le  déchet  de  matière  inhérent  à  Tancien  mode  de  fa- 
brication est  complètement  nul. 

Les  plaques  ou  bandes  métalliques  obtenues  suivant  le  pro- 
cédé décrit  ci-dessus  diffèrent  de  cdles  produites  à  faide  des 
méthodes  de  laminage  connues  jusqu'à  ce  jour  en  ce  que  Ttrae 
de  leurs  faces  est  absolmnent  exempte  de  scories  et  de  petits 
défauts,  conséquence  de  la  rugosité  extérieure  des  pores  que 
présente  toute  la  surface  d*un  bloc  d*acier  après  la  fonte. 

Les  parties  intérieures  du  bloc  d*acler  fondu  sont,  au  con- 
traire ,  extrêmement  saines ,  et  il  est  par  conséquent  de  toute 
évidence  que  la  plaque  métallique  produite  avec  un  intérieur 
de  ce  genre  est  également  saine. 

En  résumé ,  je  revendique  : 

1*  Le  procédé  de  fabrication  de  plaques,  disques,  fils  ou 
t)andes  métalliques,  consistant  k  transformer  des  barres  ou 
des  blocs  massifs  dans  des  laminoirs  obliques  ou  transversaux 
à  Faide  de  pièces  complémentaires  pénétrant  dans  le  calibre 
du  laminoir  et  tournant  avec  la  pièce  k  traiter  en  corps  tubu- 
laires  k  fente  longitudinale  ou  hélicoïdale  à  recourber  ou 
écarter  ces  corps  et  enfin  à  les  unir; 

a*  Le  procédé  de  fabrication  de  plaques,  de  disques  ou 
de  bandes,  fils  ou  rubans  métalliques,  consistant  à  évaser  des 
barres  ou  blocs  massifs  ou  creux  ou  des  tubes  à  paroi  épaisse, 
dans  des  laminoirs  obliques  ou  transversaux,  en  tubes  à  paroi 
plus  mince,  avec  ou  sans  agrandissement  du  diamètre  exté- 
rieur et  diminution  d^épaisseur  de  la  paroi ,  ces  tubes  minces 
étant  ensuite  fendus,  écartés  et  enfin  aplanis  entre  des  cylin- 
dres ou  de  toute  autre  manière  appropriée; 

5*  Le  procédé  de  fabrication  de  bandes  et  de  fik  métalli- 
ques plats  ou  quadrangulaires  consistant  à  évaser  des  barres 
ou  blocs  massifs  ou  creux  ou  des  tubes  à  paroi  épaisse,  dans 
des  laminoirs  obliques  ou  transversaux,  en  tubes  à  paroi 
mince,  avec  ou  sans  agrandissement  du  diamètre  extérieur 
et  diminution  d*épaisseur  de  la  paroi  et  à  découper  ces  tubes 
minces  en  lignes  hélicoïdales  ; 

4**  Les  plaques,  disques  et  bandes  métalliques  produits  sui- 
vant le  procédé  décrit ,  dont  Tun  des  côtés  ou  faces  provient 
des  parties  intérieures  des  barres  ou  bloc. 

Le  tout  en  principe  comme  il  est  décrit  ci-dessus. 


MINES  ET  MéTALLURGIE. 


liREVET  II*  191330,  eii  date  du  U  juin  1888, 

A  MM.  Evans  et  Habbison,  pour  un  appareil  pour 
transporter  le  métal  (Tan  laminoir  à  un  autre, 

PI.  I!L 

Cette  invention  a  pour  objet  un  appareil  au  moyen  duquel 
les  plaques,  rails,  traverses  ou  autres  pièces  subissant  le  la- 
minage sont  transportées  d'un  laminoir  k  un  autre  placé  dans 
la  même  ligne  que  te  premier. 


Dans  ce  but,  nous  montons  la  table  de  réception,  qui  est 
munie  de  galets  comme  d*ordinaire,  et  qui  peut  être  ioclinée 
en  remontant  à  partir  du  laminoir,  sur  deux  trucs  auxquels  la 
table  est  reliée  par  des  chevilles  ouvrières,  chacun  de  ces 
trucs  ayant  une  paire  de  roues  situées  sous  un  certain  angle, 
de  sorte  que  le  truc  peut  suivre  un  chemin  circulaire  sur  le 
plancher  de  Tusine  dans  une  ligne  k  égale  distance  des 
deux  laminoirs  et  à  angie  droit  avec  leurs  axes ,  nous  dis- 
posons deux  arbres  verticaux  qui  font  saillie  au-dessus  du 
plancher  de  l'usine ,  la  distance  qui  sépare  ces  deux  arbres 
étant  égale  à  la  distance  entre  les  chevilles  ouvrières  des  deux 
trucs  ci-dessus  mentionnés.  Sur  les  arbres  verticaux  sous  le 
plancher  sont  des  roues  à  chaîne  reliées  par  une  chaîne ,  de 
sorte  qu^ils  tournent  également  simultanémeiit,  un  des  arbres 
étant  manœuvré  dans  un  sens  ou  dans  Tautre  par  une  dtahie 
de  commande  actionnée  par  une  paire  de  cylindres  hydrauliques 
horizontaux  situés  en  dessous  du  plancher.  Chacun  des  arbres 
verticaux  a  un  bras  rayonnant  horizontal  faisant  saillie  dudtt 
arbre  et  attaché  à  i*nn  des  tracs.  Comme  les  arbres  soDtdisposés 
pour  tourner  d*un  demi-tour  également  ensemble,  leurs  deux 
bras  chassent  les  tnics  et  les  font  tourner  dans  les  chemins 
semi-circulaires,  et  ils  maintiennent  la  taUe  toujoui*s  paral- 
lèlement à  elle-même  de  sa  position  en  face  d  un  laminoir  à 
une  position  en  face  d*un  autre  laminoir.  Ainsi  le  métal  reçu 
sur  la  table  d*un  laminmr  est  transporté  par  la  table  poor 
passer  dans  Tautre  laminoir. 

Fig.  1,  plan. 

fig.  3,  coupe  longitudinale  deTappareil  de  notr^^  invention 
appliqué  à  deux  laminoirs  A,B,  ayant  leurs  axes  en  ligne 
droite  ou  presque  droite. 

C,  table  mobile  qui  est  reliée  aux  deux  trucs  D,  D'  par  des 
chevilles  ouvrières  verticales;  ces  trocs  ont  des  roues  d,  dis- 
posées sous  un  certain  angle,  de  sorte  que  chaque  truc  peut 
se  mouvoir  dans  un  chemin  circulaire  sur  le  plancher.  Chaque 
truc  D,D'  est  relié  rigidement  par  un  bras  B,E^  avec  un  arbre 
vertical  FK.  Les  deux  arbres  E,  P' portent  des  roues  à  chaînes 
reliées  par  une  chaîne  G,  et  un  des  arbres  F'  porte  une  autre 
roue  à  chaîne  et  une  chaîne  passée  autour  de  cette  dernière  roue 
contoui*ne  les  poulies  H,  H'  montées  sur  les  pistons  plongeurs 
de  deux  cylindres  hydrauliques  K,K',  Les  roues  à  chaînes  et 
les  cylindres  hydrauliques  sont  situés  dans  un  espace  sous  le 
plancher  de  Tusine,  le  plancher  au-dessus  de  cet  espace  étant 
supposé  enlevé  dans  la  figure  1,  pour  montrer  lappareil  qui 
est  en  dessous. 

Lorsqu'on  désire  transporter  le  métal  situé  sur  la  table  C 
du  laminoir  B  au  laminoir  A ,  les  tiroirs  des  cylindres  hydrau- 
liques K,  JT  sont  dépbcés  de  manière  que  le  plongeur  de 
la  poulie  H  s'avance ,  tandis  que  celui  H'  se  retire. 

Les  arbres  P,  F  sont  ainsi  forcés  de  faire  un  demi-tour  et 
les  bras  E,E'  chassent  les  trucs  D,  D'  et  les  déplacent  drcu- 
lairement,  transportant  ainsi  la  table  C,  paraUèlement  à  eUe- 
niême,  à  la  position  indiquée  par  les  lignes  ponctuées  C  eo 
face  du  laminoir  A, 

En  résumé ,  nous  revendiquons  un  appareil  pour  transpoN 
ter  le  métal  d'un  laminoir  à  un  autre,  consistant  en  une  taUe 
portant  le  métal  montée  par  des  chevilles  ouvrières  sur  une 
paire  de  trucs  aux  extrémités  de  deux  bras  radiaux ,  qui.  au 
moyen  d'une  commande  par  chaîne  actionnée  hydraulique- 
ment  sont  obligées  de  déplacer  les  trucs  suivant  des  chemins 
circulaires,  timnsportant  ainsi  la  table  d'une  position  en  face 
d'un  laminoir  k  une  position  en  face  de  l'autre  laminoir, 
comme  il  a  été  décrit  et  représenté  sur  le  dessin. 
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Baeyet  n*  191378,  en  date  du  aa  jaia  i88S, 

A  M.  HÂ9»Mr'Roupo88S,  pour  un  système  de  lingûtièrei 
peur  eoukr  les  lingoU  i acier  et  autres. 

Pi.  IV. 

Les  iingqtîères  actudlet  ea  forme  de  pyramide  tronquée 
ialles  d*UDe  seule  pîèee  présentent  Tinconvénient  que  la 
moindre  détérioration  des  surfaces  intôneures  retient  le  lin- 
got dans  la  lingotière  et  Tenipèche  d'en  sortir;  en  outre,  la 
(orme  de  ces  lingots  plus  épais  à  la  base  qn*au  sommet  est 
désavantageuse  pour  le  travail  ultérieur  au  laminoir. 

La  lingotière,  qui  fait  Tobietde  la  présente  invention^  pe^ 
met  la  sortie  du  lingot  coulé,  qudles  que  soient  les  détériora- 
tions des  surfaces  internes  de  ta  lingotière  et ,  en  outre ,  elle 
permet  de  couler  des  lingots  réguliers,  c'est-à-dire  d'égale 
épaisseur  sur  toute  leur  longueur  et  dans  toutes  leurs  parties, 

Fig.  1,  vue  de  face, 

Fig.  a,  vue  de  côté. 

Fig.  3,  coupe  verticale  par  A  B. 

Fig.  ky  coupe  horixontale  par  CD  de  la  lingotière  fermée, 

Fig.  5,  vue  latérale  de  la  lingotière  déclavetée  et  soulevée, 
c'est-à-dire  au  moment  où  le  lingot  coulé  est  tombé  bors  de 
la  lingotière. 

Gomme  on  le  voit,  la  lingotière  est  divisée  verticalement, 
suivant  son  épaisseur,  ea  deux  parties  a,  a  assemblées  à  char- 
nières à  leur  sommet,  aa  moyen  d'oreilles  h,  V,  traversées  par 
des  boulons  c. 

Ces  deux  parties  a,  a!  sont  assemblées  de  cbaque  côté,  en 
un  ou  en  plusieurs  points  de  leur  hauteur,  au  moyen  de  cbe- 
villes  d  et  de  clavettes  e;  les  cbevilles  sont  6xées  dans  la  par- 
tie a  et  traversent  des  ouvertures  appropriées  du  bord  de  la 
partie  aV  ces  parties  a^a'  sont  pourvues  en  haut  chacune  d'un 
oreiUon  g. 

Avant  la  coulée,  on  assemble  la  lingotière  en  cla vêtant  en- 
semble les  deux  moitiés. 

Aussitôt  le  bloc  coulé,  au  moyen  d*uoe  grue,  on  soulève  la 
lingotière  par  les  oreillons  g  et  on  fait  sauter  les  clavettes  par 
un  coup  àà  marteau.  Immédiatement  les  deux  moitiés  de  la 
lingotière  s'écartent,  comme  le  montre  la  figure  5,  et  le  lin- 
got coulé  reste  sur  j^e. 

Cette  invention  comprend  dans  les  lingolières  pour  couler 
les  lingots  d'acier  Tassemblage  des  deux  moitiés  a«  a'  des  lin- 
gotières  par  la  combinaison  de  charnières^,  h\  ç avec  des  che- 
villes d  à  clavettes  e,  de  telle  manière  que  les  clavettes  e  en-^ 
levées  si  l'on  soulève  la  lingotière  par  les  oreillons  g,  les  deux 
awitiés  a,  a'  de  la  lingotière  pivotent  dans  leurs  charnières, 
s*é€artent  et  laissent  échapper  le  lingot  coulé. 


fiâEfBTur  mè7â,eftd«tedna7jmn  i888, 

A  M.  Lavnay,  pour  un  système  de  haut  fourneau,  dit 
haut  fourneau  à  vase  clos^ 

(ExtniL) 

Cette  invention  a  pour  objet  un  système  de  four  qui  ,toulea 
traitant  les  minerais  à  la  façon  des  hauts  fi^umeaux,  en  ce  sens 
qu'il  se  charge  par  le  haut  et  travaille  d'une  façon  continue,  a 
cefieadant  l'avantage  de  les  protéger  contre  les  influences  chi- 
miques des  gax  clàauffeurs  de  l'appareil,  et  de  permettre  aux 
opérations  d'épuration  et  de  réduction  de  se  faire  presque  si- 
multanément et  eu  vase  clos  comme  dans  les  fours  à  creusets.    î 


Le  cbaufi'age  extérieur  étant  asses  puissant  pour  amener  la 
fusion  à  l'intérieur  du  creuset  ou  cornue,  il  n'y  a  plus  qu'à 
i\)Outcr  au  minerai  dans  la  cornue  les  matières  voulues  en 
proportions  nécessaires  pour  enlever  tes  corps  nuisibles  et 
permettre  au  métal  fondu  de  se  précipiter  dans  toute  sa  pu- 
reté, les  matières  à  éliminer  disparaissant  soit  sous  (orme  de 
gaz,  soit  sous  forme  de  scories  ou  laitier. 

Mon  four  étant  destiné  à  fondre  les  métaux  les  plus  réfrac- 
taires,  tels  que  l'argent,  l'acier  et  méuie  l'or,  la  composition 
de  Ifi  charge  intérieure  dépend  de  l'objectif  en  vue.  Je  ne  m'en 
occuperai  donc  pas. 

1**  Additioh  en  date  du  ay  jiiillet  i86S. 

PI.  m,  fig.  1  à  3. 

Il  ressort  clairement  des  indications  du  brevet  que  l'inven- 
tion qui  en  fait  l'objet  "peut  se  définir  en  principe  de  la  ma- 
nière suivante  :    . 

ttUn  appareil  de  traitement  des  minerais  travaillant  d'une 
façon  continue  comme  les  hauts  fourneaux ,  tout  ea  conservant 
leuiétal  en  fusion  complètement  à  l'abri  des  gaz  de  la  com- 
bustion comme  dans  les  creusets.» 

On  conçoit  que,  dans  cet  ordre  d'idées ,  je  peux  installer 
mon  système  de  four  suivant  différents  plans,  pourvu  que 
l'appareil  reste  clos  et  bors  d'action  des  gai  provenant  du  ou 
des  foyers. 

La  présente  addition  a  précisément  pour  but  de  décrire  et 
levendiquer  certaines  dispositions  spéciales  ayant  principale^ 
meut  pour  effet  d'assurer  une  utilisation  aussi  comité  te  que 
possible  du  combustible  employé  à  la  fusion. 

Le  dessin  montre,  mais  à  titre  de  spécimen  seulement,  un 
moyen  d'assurer  cette  meilleure  utilisation  de  Li  chaleur  des 
foyers,  appliqué  dans  mon  système  de  haut  fourneau  en  vase 
clos. 

Cette  disposition,  qui  ne  change  rien  d'ailleurs  au  principe 
même  de  l'inventiou,  consbte  à  établir  dans  l'axe  do  la  cornue 
A  un  conduit  concentrique  B,  reposant  couune  la  cornue  elle- 
même  sur  un  massif  C,  qui  constitue  le  fond  de  l'espace  an- 
nulaire D  formant  la  cornue  proprement  dite.  Cette  gaine  jB, 
qui  sert  au  chauffage  intérieur,  est  fermée  à  sa  partie  supé- 
rieure et  communique  par  un  moyen  quelconque  avec  la  che^ 
minée  d'appel  de  l'appareil. 

Ce  fond  présente  une  surface  plane  oblique  ayant  une  pente 
suffisante  pour  assurer  l'écoulement  des  matières  en  fusion 
par  le  point  le  plus  bas  où  se  trouve  la  coulée  E, 

Dans  le  spécimen  représenté,  la  coûtée ,  au  lieu  de  se 
faire  immédiatement  au-dessous  de  la  cornue  A ,  se  fait  dans 
une  cuvette  b\  placée  latéralement  et  fermée  par  un  cou* 
vercle  G,  qui  peut  s'enlever  au  besoin  pour  permettre  le  bras- 
sage du  métal  en  fusion.  On  comprend  que  cette  disposition 
permet  le  chauffage  intérieur  et  extérieur  de  la  cornue  et  aug- 
mente dans  une  proportion  considérable  la  surface  de  chauffe. 
A  cet  effet,  le  socle  c  est  percé  d'un  conduit  H  menant  les 
gaz  du  foyer  dans  la  partie  centrale  où  leur  marche  ascen- 
dante est  retardée  par  des  chicanes  l,  comme  en  comporte 
Tcxtérieur  de  la  cornue,  ainsi  d'ailleurs  que  le  décrit  mon 
brevet. 

On  voit  qu'il  n'est  question  en  aucune  façon  du  dispositif 
de  foyer,  lequel  peut  être  choisi'  parmi  l'un  queicouqoo  des 
systèmes  existants. 

La  figure  a  montre  un  moyen  de  récupération  des  chaleurs 
ou  gaz  perdus,  dans  mon  système  de  haut  fourneau,  quelque 
l>eu  importante  que  soit  d'ailleurs  cette  perte« 
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Pour  recaefllir  d'«t»ord  la  chaleur  f>enkie  par  le  rayonne- 
ment, f  eatotire  les  parois  extértenres  (qali  y  ait  une  oomoe 
gimple  ou  avec  conduit  intérieur)  d*fMie  envek^ppe  D  laissait 
entre  eUe  et  ces  parois  un  espace  E  en  eommumcatioii  par  sa 
base  avec  Talr  extértenr,  et  dans  lequel  l'air  s'écbaofi^  cft 
viendra  s'emmagasiner  dans  an  réservoir  G  en  passant  parte 
carnau  F.  De  la,  un  appareil  convenable  pourra  prendre  Tair 
chaud  et  le  renvoyer  aux  foyers. 

On  pourrait  se  dispenser  du  réservoir  G  et  de  Tappareil 
soufflant ,  en  mettant  l'espace  compris  entre  l'enveloppe  D  et 
la  paroi  À  en  communication  directe  avec  ratmesphère  pnr 
le  haut  du  four  et  avec  le  foyer  par  la  partie  inférieure.  Le 
foyer  créerait  par  son  tiiage  un  appel  descendant  d  air  dans 
l'espace  réservé  pour  la  récupération. 

De  plus,  par  un  autre  carnau  H,  concentrique  au  premier 
F,  je  recueille  dans  un  résen^r  T,  disposé  à  l'intérieur  <lu 
réservoir  à  air  chaud  G,  tous  les  gaz  provenant  de  la  combus- 
tion intérieure  de  la  cornue.  Ces  gaz,  qui  sont  à  une  haute 
température,  pourront  également  être  amenés  dans  le  foyer 
par  une  soufflerie,  concurremment  avec  Tah*  chaud  du  ré- 
servoir G,  et  j'aurai  ainsi  une  sorte  de  gazogène  éoonomique 
dont  la  flamme  aidera  dans  une  grande  mesure  à  l'alimenta- 
tion du  foyer.  En  outre,  un  réservoir  auxiliaire  placé  sur  le 
même  carnau  H  que  le  réservoir  /  servira  à  recueillir  les  gou- 
drons qui  s'accumulent  en  J,  d*oà  on  pourra  le  purger  par 
le  robinet  K. 

Je  revendique  Thistailation  très  écotiomique  oi-deasus  dé- 
crite, qui  utilise  d'une  part  la  chaleur  perdue  du  four  lui- 
même  et,  de  l'autre,  les  gai  et  goudrons  provenante  la  cor- 
nue. 

Quant  aux  gaz  même  de]  la  combostion ,  ils  sTen  iront  par 
un  carnau  L  dans  une  cheminée;  je  ne  les  utilise  pas ,  car  le 
matelas  d'air  contenu  dans  la  partie  E  non  seulement  agit 
comme  récupérateur,  mais  encore  ofl're  le  grand  avantage  d'a- 
gir comme  isolant  pour  la  partie  chaude  du  four  et  de  dimi- 
nuer par  suite  les  causes  de  refroidissement. 

En  résumé,  je  revendique  le  système  d'appareil  permettant 
d*opérer  la  fusion  de  tous  tnétaux  en  vase  doset  d'cme  façon 
continue,  ainsi  que  le  système  de  eonstruction  permettant  le 
chauffage  intérieur  et  extérieur  ée  ce  Tase  dos  avec  ou  sans 
moyen  de  réaipération,  comme  il  est  déci^t  et  dans  le  but 
spécifié. 

3*  Additioh  en  date  du  a  mai  1889. 

Pl.I!i,fig.4à7. 

Dans  le  brevet,  j*ai  revendiqué  un  système  de  haut  four- 
neau k  vase  clos,  que  les  gai  de  combuation  dmui^t  à  la  fisi- 
^n  d'un  creuset,  aujourd'hui,  je  viens  rattacher  à  mon  bre- 
vet certains  perfectionnements  par  ta  présente  addition. 

Fig.  4  .  coupe  verticale  de  l'appareil. 

Fig.  5,  coupes  horizontales  suivant  ghik,ûg,  4. 

Fîg.  6,  coupe  verticale  partiefie  suivant  4;  <f>  fig.  5. 

Fîg.  7,  -coupe  verticale  partielle  suivant  e/,  fig.  5. 
-  Le  four  se  compose  essentiellement  de  trois  parties  : 

I*  La  cornue; 

a*  Là  cuvette: 

5*  La  drculation  des  gaz  de  chauffage  autour  de  la  oirrette 
et  de  la  cornue. 

Le  chauffage  peut  se  ftiire  à  lahoulHe,  au  coke,  au  gaz,  au 
bois,  à  l'air,  auvent,  suivant  les  applications  ou  les  beaoins. 

L  Ccmae:  —  La  cornue  a  extik^eurement  la  forme  d'une 
vis  à  plusieurs  filets.  Chacune  des  briques  creuses  spéeyilea 
devant  former  carnav  est  enoattrée,  d'une  pari,  entre  -deux 
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filets  successifs,  d'autre  part,  dans  la  maçonnerie  envelop- 
pante. Par  ce  dispositif,  la  cuve  se  trouvera  soutenue  tout  fe 
iong  dct  fil^  par  lea  briqsM,  lonqua  pur  l'iMOÉmi  4u  léu  lea 
retraits  auront  pu  altéMr  la  iiaiaoa  de  la  >c0rnue  a^wc  la  ma- 
çonnerie enveloppante. 

La  liaison  d'une  brique  creuse  à  la  suivante  se  (ait  par  un 
emMlement  sur  lequel  il  n'y  a  paa  liwi  é^niisler. 

Intérieurement,  la  (^)mae  peut  èlre cylindrique  ou  s'ékr- 
girdouoement de liaut^en feaa, pourae  rétiédr enforosed'e»- 
tonnoir  i,<lufond  duqudpartletrondewwiiècdtt  Mêlai  en 
fusion  3;  enfin  ^lle  peut  être  fMe  d\me  pièeo  ou  de  plusîeirs 
comme  il  est  dit  dûas  mon  bre««t.  Ohi  femie  farpniie  aupé- 
rieure  avec  un  oowerole  4«  meWe  pour  la  fooîHlé du cëar- 
genronl 

H  est  avantageux,  pour  éviter  i^MIon  destructive  des  nî- 
aeiuis  sur  les  parois  de  la  coiwe,  de  leurlalre  suÉnrav 
préalable  le  tnàtement  animât  : 

On  les  porte  à  une  température  voulue,  pour  les  laisser 
tomber  ensuite  dans  l'eau  en  ouvrant  un  regi^re.  De  «e  fint , 
ils  se  divisent,  on  les  écrase  à  un  broyemr,  on  les  laveet  aprèa 
leur  égouttage,  on  peut  les  soumettre  à  faction  de  mon  sys- 
tème de  four  sans  avoir  à  redouter  la  détérioration  qu'occa- 
sionneraient les  composés  alcalins  et  autres,  doart  jeme  ma 
débarrassé  en  grande  partie  par  le  traitement  que  je  viens 
d*indiquer. 

II.  Cuvtilt,  -^  La  cuvefle  6  est  d%ine  forme'  appropriée  anr 
besoins;  d'une  ^eule  pièce  ou  en  plusieurs  morceaux,  eHe 
communique  par  le  canal  6  avec  la  partie  inférieure  de  kear- 
aue  1. 

7,  ouverture  latérale  pofur  foire  couler  le  laHier. 

8,  trou  de  coulée  du  métal. 

m.  Circulatkm  dêt  gmt  de  thamffkgê  mOoat  ie  la  careffe  af 
é$  la  corime.  — Quel  que  soit  le  mode  de  chauffiitge,  il  fini 
que  les  gaz  montent  progressivement  et  tournent  autour  de  la 
cornue,  de  ibçon  à  utiliser  le  plu»  de  ^chaleur  quH  sera  pus- 
sible. 

Les  gazdecombostiott  du  foyer  «'  entrent  en  b'dans  le  car* 
nau  hélicoïdal  qm  circule  autour  de  la  cuvette  5 ,  contoumeitt 
le  fromage  qui  est  an^lessous  de  la  cornue;  pour  entrer  enC^ 
avec  les  gaz  de  comibufftion  du  foyer  a*  dans  le  carnau  héli- 
coïdal destiné  à  chauffer  la  cornue  1.  Les  gai  de  combustion 
abandonnent  la  cornue  quatid  ils  arrtient  à  la  partie  supé- 
rieure et  ^^ont  dans  itilmosplière  par  la  ehemlnée  v . 

Quant  aux  gaz  et 'vapeurs  produits  à  tlntérieur  de  la  cornue, 
its  gagnent  la  cheminée  par  le  conduit/' j^V  ;  d'autt^esévenls 
10  permettent  la  sortie  de  ces  gaz  à  difittrentes  fiaulenrs  de  la 
eemue. 

On  comprend  qu'avec  oe  système da  ehau£Bige,  je  puisse 
placer  la  cornue  en  telle  position  qui  semblera  facile  poar 
l'application  ;  en  particulier,  si  je  la  place  directement  au-des- 
sus de  la  cuvette,  Mme  sufiMudmchaniter  par  tmaeui  foyer  a' 
et  de  continuer  autour  de  la  cornue  le  carnau  envelop^pant  la 
cuvette.  Enfin,  au  lieu  de  chauffer  une  seule,  cornue  je  puis, 
en  chauffer  un  groupe  avec  un  foyer  unique; il  me  suffirait  en 
pareil  cas  de  placer  les  comaas  en  cercle,  d'établir  plusieurs 
foyers,  trois  au  moins,  et  de  faire  passer  le  gaz  de  combus- 
tion dans  deux  groupes  de  camaux  héUccndaux ,  circulant  à 
intérieur  et  A  Textérieur  du  groupe ,  de  fiiçon  que  chaqae 
cornue  se  trouve  entre  deux  surfaces  dé  diauCe. 

La  matière  fondue  tombe  dans  un  itniiièau  ^qui  citvuie  ai^ 
dessous  des  corrmes  et  ae  rasaemMe  dans  une  cuvette  phMén  4 
niveau  plus  bas. 

U  va  sans  dire  que  le  gronpentent  cireutatiH  M*  pris  I  tîli^ 
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A*e»Biple,  %i  qu'anree  mam  syatècne  de  efaauiage ,  je  ^la  varier 
dft  Bombreiise»  ia^oos  le  diapoaiftif  ;  ^  me  réserve  d'aflleura 
looie  fatilado  aur  ee  poiai»  de  limoQ  4  régkv  les  modea  de 
groupement  et  dé  chauffage,  suivant  les  exigences  des  appli^ 


£ttûn,  ott  cxMDfffend  qo*îi  suffise  d  we  légère  modificatioa 
AeeoAsInBctîon  pour  Icraier  le  ÙMà  de  duaque  cormie  aipec 
wi  regûtre,^  bqKi  à  pcHivok  tiaiter  des  niaeraîa^  pour  k 
pédMctioa.  fin  pamil  CM-f  on  poiam.  pUcer  d*aulrea  regîstrea 
à  €iilCérentea  bantourail»  la  cotame,  dîa  fiaçea  à  réf^er  tomMh 
Yement  de  descente  de  la  matière  traitée- 

£n  résttinfét  je  raveaidiqve  k»  perk^tionnemenii  apportés  à 
oKHàsyatèmedie  baot  fiaunaeaadit^aitlJiNiraMiL^  wuêeloi  ejt 
^oi  fiutiemjet  de  la  présente additioQ.IkDA mm  appareil per^ 
fectiooné^  les  gazi;de  chaulfiige  ont  i«m  cirmilatioA  héliooi* 
date  contiime^enveloppant  intimement  la  cornue  oa  le  groupe 
de  cornues,  et  je  puis  opérer  la  fusion  des  métaux  en  vase 
cios. 

Je  revendique  également  le  diaposîtif  de  hain  de  la  cornue 
fondante  combiné  avec  le  canal  en  col  de  cygne,  laissant 
passer  la  matière  fondue  dans  la  cuvette  et  aucun  fragment 
de  solide.  Je  me  réserve  également  la  propriété  du  dii|K>8itif 
d*évents  appliqvés  à  ce  vaae  elos  placés  à  dilEérealef  k^auteors 
pour  la  MMTtie  dea  ga&  ou  vapeuc$  nmsibles  ou.  inutilea  (|U 
■aissent  dans  la  conuM. 

Bn  modifiant  légiètemefit  le  fond  de  chafue  cornue,  de  fa- 
^oa  à  placer  ua  «egistoe,  je  puia  traiter  des  mineraia  pour  \k 
rédaction. 

Le  tout  oniamn  il  a  été  eij^iqué!  cHleasua  etdana.le  Imi 
spéciBé. 

Brevet  n*  I9I856,  en  date  du  17  juillet  1888 , 

A  Af.  MâNirESMAKB,  pour  un  procédé  de  fabrication  de 
hmrres  on  tift$  à  têxtare  tomfoeée  de  piaqua  ou  de  tàket 
emhoûée  les  uns  duns  les  mstres. 

Dans  le  procédé  actuel  de  fabrication  de  barres  ou  tubea, 
les  métaux,  sont  IravaîUés  dana  un  sens  déterminé,  de  sorte 
que  le  preâuîi  pcéseafca  m  faiaoeaii  de  cristaux  étirés  dans  le 
sens  de  la  iongiMur  qu.'oA  désigne  sons  le  nom  de  texture 
Jikreuseu  On  distingue  trèa  bien,  par  suite,  dans  les  barres  et 
tubes  la  résistance  longitudinale  de  la  résistance  transversale 
des  fibres;  cette  dettiiàre  est  biai  moindre. 

Le  procédé  formaait  Tobjet  de  la  présente  invention  a  pour 
but  de  remédier  à  cette  différeofie  de  solidité  et  de  donner 
aux  barrea,  au  lieu,  d'une  textuve  fibreuse,  une  texture  fermée 
par  des  plaques  ou,  dans  ,une  certaiae. mesure,  par  des  tubo- 
iures  à  paroi  mince  emboitéea  les  unes  dans  les  autres. 

Pour  obtenir  ce  résobat,  je  subdivise  le  traitement  des 
métaux  e»  deiix  phaaea*  Tune  préparatoire  et  Tautre  finia- 
seuse. 

Dans  la  phase  préparatoire,  la  matière  est  laminée  par  les 
majem  cconiis,  de  i^oii  à  recevoir  une  couche  fibreuse  hé- 
iktfÀlale,  tandis  que  dans  la  seconde  phase  la  matière  eat 
-  étirée,  daaa  un  sena  perpendiculaire ,ou  oblique  par  rapport  à 
la  cenckeç.iLne.aeprodôit,  par  suite,  an  éiargisaemei^  que 
.dans  «n  seul  sens  perpendiculaire  ou  oblique  par  rapport  à 
ia  fibre  produite  en  premier. lieu,  de  sorte  que  les  fibres  s*é- 
Inrgiaaeot  en  forme  de  plaques  et  acquièrent  une  solidité 
beaacoep  plua  grande  dans  le  sens  transversal. 

La  seconde  phase,  Tétirage  dans  le  aeas  transversal,  peut 
s'effectuer  par  les  moyens  connus,  par  exemple  par  laminage   . 


des  métaux  dans  te  sens  longitudinal,  par  martelage,  pres- 
sage, eu  enfin  par  étirage» 

Ce  traitement  des  méta»x  permet  enfin  de  diviser  Tin- 
fiuence  des  inégalités  que  chaque  0»étaL  possède  dans  une 
mesura  [dus  ou  moin*  grande,  afin  de  ia  rendre  moins  pr^u- 
diciable  dans  le  produit  fini 

Tandis  que,  par  exemple,  suivant  le  précédé  d^étirage  em- 
piété jusqu'é  ce  jour,  des  parties  métaUiifues  très  dures  pien* 
aeat  la  forme  de  bandes  parallèles  à  la  direction  axiale,  et  dans 
une  certaine  mesure  défila,  la  phase  préparatoire  de  mon  pro- 
cédé produit  des  bandes  hélicoïdales  s*earoidant  autour  de  Taxe 
et  qui,  pendant  retirage,  sont  étendues  dans  un  autre  sens, 
de  façon  à  prendre,  dans  une  certaine  mesure,  la  forme  de 
plaques,  c'est-à-dire  de  façon  é. s'étendre  sur  des  surfaces  re- 
lativement grandes,  diminuer  d'épaisseur  dans  ia  mesure  de 
leur  développement  et,  par  conséquent,  devenir  moins  nui- 
sibles. 

Le  produit  obtenu  suivant  l'ancien  procédé  forme,  dans  une 
certaine  mesure,  un  faisceau  de  fils  Calment  minces,'  tandis 
(|ue  le  nouveau  produit  se  comfose  d'un  nombre  infini  de 
plaques  ou  tubulures  s'emhmitant  et  intimement  réunies  les 
uns  aux  autres. 

Dans  la  fabrication  de  corps  en  forme  de  barres,  pietés  ou  ' 
créai»  au  moyen  dn  hane  d'étirage,  on  est  en  outre  tenu  à 
certaines  limites,,  car  le  métal  à  IraMuller  oppose  une  grande 
Résistance  aux  modifications  de.  formes  visées,  de  sorte  qu'on 
le.  trouve  obligé  souvent  de  donner  au  métal  l'état  de  mal- 
léabilité nécessaire  paf  recuit  entre  les  diffiérentes  phases  de 
l'opératîoa  d'étinge. 

Cette  fféaistance«  que  tous  les»  métaux  opposent  dans  une 
Parte  mesure  au  déve^ppement  dans  le  sens  longitudinal  » 
est  réduite  au  minimum,  lorsque,  suivant  mon  invention,  on 
donne  au  préalatde  aux  pièceS'  à  étiror«  au  moyen  du  lami- 
nage oblique  ou  transEversal,  une  eeittche  fibreuse  transversale 
eiu  hélicoïdale,  de  aorte  que,  pendant  l'étirage,  les  fibres  ae 
sont  pas  prolongées  dans  leur  pro^e  sens,  mais  sont  éloi- 
gnées l'une  de  l'autre  dans  un  sens  presque  perpendiculaire 
ou  oblique.  Âinai  qu'on  peut  s'en  rendre  cxMnpte  facilement, 
la  Ibroe  nécessaire,  est,  dans  ce  cas,  bien  moindre  que  celle 
exigée  par  le  développement  des  fibies  dans  le  sens  iongitu- 
dinal,  car  la  solidité  est  évidemment  beaucoup  moins  grande 
perpendiculairement  au  sens  des  fibres  que  dans  le  sens 
mémcL 

En  outre,  la  résistance  .que  ia  matière  oppose  à  l'étirage 
deviendra  bien  moins  importante,  de  façon  a  permettre, 
suivant  mon  procédé,  retirage  des  métaux  qu'il  était  absolu- 
ment impossible  pu  toirii  aii  moins  très  difiicUe  de  traiter  jus* 
-qu  a  présent  de  cette  ia^n. 

Tandis  que,  suivant  l'ancien  procédé,  le  travail  mécanique 
.de  rétirage  ne  devient  utile  qu  au  point  où  ia  matière  a  at- 
teint 9on  maximum  de  densilé  et  qu'on  est  ensuite  obligé  de 
détruire  complètement  Texcédent  de  densité  par  le  recuit, 
une  partie  très  grande  du  travail  mécanique  de  l'étirage  est 
'appliquée,  par  mon  procédé >  à. réaliser  une  augmentation  de 
densité  et  une  résistance  dans  le  sens  transversal,  cJest-à- 
dire  ,d&Q&  te  sens  où  tes  fibres  n'ont  pas  encore  été  dévdpp- 
pées. 

Un  autre  avantage  de  mon  procédé  consiste  en  ce  que  le 
recuit  de  te  pièce  à  travailter  peut  être  réduit  dans  upe 
rgrande  mesure,  de  sorte  que  les  Crais  et  pertes  de  matières 
résultant  de  cette  opération  penvent  être  supprimés  ou  tout 
au  moins  diminués  de  beaucoup» 

Enfin,  en  «as  d'emploi  d*un  fer  à  étirerr  ce  dernier  est 
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moins  exposé  à  s'ehdommftger,  car  les  endroits  durs  k  la  sur- 
face de  la  pièce  à  travailler  ont  constamment  la  foitne  spirale, 
osent  le  fer  à  étirer  uniformément  dans  toutes  ses  parties,  et 
ne  restent  en  contact  avec  lui  que  pendant  un  laps  de  temps 
très  court,  de  sorte  que  le  chaufiPa^  du  fer  à  étirer  par  en* 
droits  se  produit  dans  une  mesure  bien  moindre. 

En  résumé,  je  revendique  un  procédé  de  traitement  de 
métaux  caractérisé  par  la  couche  Gbreose  hélicoïdale  que  re- 
çoit d'abord  le  métal ,  et  ensuite  par  son  étirage  dans  un  seni 
différent  de  celui  de  la  couche  fibreuse. 

Le  tout  en  principe  comme  décrit  ci-dessus. 


MINES  ET  MÉTALLURGIE. 


Brbvet  n'  191050,  eu  date  du  n^  juillet  1888, 

A  M.  Leclerc,  pour  un  nouveau  système  de  fabrication 
des  moyeux  des  roues  métalliques, 

PI.  IV. 

L'objet  de  cette  invention  consiste  dans  la  substitution  de 
moules  entièrement  métalliques  aux  moules  en  sable  em- 
ployés jusqu^ici  dans  la  fabrication  des  moyeux  de  roues  en 
fer,  et  conséquemment  dans  la  suppression  de  Topération  du 
moulage  des  moyeux. 

Jusqu'À  présent,  le  moulage  en  sable  se  fait  dans  des  châs- 
sis en  fer  ou  en  fonte,  sur  des  modèles  en  bois  ou  en  métal, 
représentant  exactement  la  forme  du  moyeu  à  obtenir,  avec 
des  amorces  en  relief  en  nombre  égal  à  celui  des  rais  dont 
il  devra  être  pourvu  et  de  même  forme  qu'etix.  Ces  chAssis 
sont  en  deux,  trois,  quatre  parties  et  davantage,  suivant  les 
exigences  du  modèle.  Ce  dernier  mis  en  place  et  debout 
dans  le  châssis,  le  sable  est  serré  autour  par  les  procédés 
habituels.  Le  serrage  fait  et  te  modèle  retiré  du  moule,  il 
ne  reste  plus  qu*à  ranger,  dans  chacun  des  vides  laissés  par 
les  amorces  ci-dessus  indiquées,  les  rais  en  fer  qui  devront 
être  scellés  dans  le  métal  du  moyeu ,  à  mettre  en  place  le 
noyau  en  sable  destiné  à  réserver,  dans  le  corps  du  moyeu, 
la  place  de  la  fusée  de  Tessîeu  et  à  couler  le  métal  dans  le 
moule  ainsi  garni.  Pour  retirer  le  moyeu,  il  faut  détruire  le 
moule  en  sable.  Ce  système  exige  donc  pour  chaque  nooyea 
tin  nouveau  moule  en  sable ,  d*oà  des  frais  spéciaux  de  fabri- 
cation assez  élevés. 

Mon  système  supprime  complètement  les  inconvénients  éa 
moulage  au  sable,  se  trouve  bien  moins  dispendieux  et  pré- 
sente, en  outre,  les  avantages  d*une  très  grande  simplicité  de 
main-d'œuvre. 

Fig.  1,  élévation-coupe  par  Taxe  du  moyeu  de  la  rooe. 

Ftg.  3,  plan  de  la  partie  formant  la  base. 

Comme  pour  le  moule  en  sable,  mon  moule  métallique  se 
compose  de  deux,  trois,  quatre  parties  et  davantage,  suivant 
les  exigences  de  la  forme  du  moyeu  à  obtenir.  Ces  parties 
entièrement  mécaniques  sajustent  exactement  Tune  sur 
Tautre  et  forment,  réunies,  un  bloc  massif,  mais  portant  â 
rintérieur  un  vide  a  qui  affecte  exactement  la  forme  exté- 
rieure du  moyeu.  Au  lieu  d'amorces  pleines,  comme  dans  le 
moulage  en  sable,  la  place  et  la  forme  des  rais  6  sont  mé- 
nagées en  creux  par  moitié  dans  chacune  des  deux  parties 
centrales:  seul,  le  noyau  c  reste  en  sable,  afin  d  aider  au  déga- 
gement des  ga/  au  moment  de  la  coulée.  Les  parties  rassem- 
blées, le  noyau  et  les  rais  en  fer  mis  en  place,  le  coulage  se 
fait  par  1  entonnoir  (f,  exactement  comme  dans  les  montes  esï 
sable.  La  pièce  solidifiée  presque  instantanément,  on  sépare 
les  diverses  parties  du  châssis  ,  on  en  retire  le  moyeu  et  Ton 
procède  sans  désemparer  k  leur  remontage,  à  la  mise  en  place 


de  nouvemix  rais  et  d\in  nouveau  moyeu ,  et  Ton  coule  auM 
attendre  que  le  moule  soit  refroidi;  il  y  a  avantage,  au  cob- 
traire,  à  le  tenir  à  une  température  élerée,  sans  atteindre  an 
rouge  cependant 

Comme  on  le  voit,  le  mouleur  est  devenu  inutile;  la  fabri- 
cation du  moyeu  se  liorne  â  une  simple  opération  de  coulée. 

Ce  syftème  peut  s*appliquer  indistinctement  à  tous  les  genres 
et  modèles  de  moyeux  employés  dans  la  fabrication  des  roues 
métalliques  de  tons  systèows.  La  construction  et  rajustage 
des  différentes  parties  du  moule  roétallîqne  varient  seub  sui- 
vant la  forme  des  moyeux  qu*oii  veut  obtenir. 

En  résumé ,  je  revendique  le  système  de  fabrication  des 
moyeux  des  roues  métalliques  au  moyen  d*iin  mo^e  en  métal 
formé  de  plusieurs  parties  assemblées,  à  Taide  duquel  j'ob- 
tiens directement  par  k  coulée  du  moyeu  la  fixation  des  rais 
fur  celui^ ,  comme  il  est  décrit  en  principe  d-detaos. 


BaavBV  n*  1D91 U,  ea  date  du  9o  jofliet  1888, 
A  AT.  Siemens,  pour  des  chaînes  tabulaires  en  acier. 

PI.  IV. 

La  eonstruction  des  chaînes  en  acier  a  prétenté  des  di€Bcid- 
té*  en  raison  de  ce  que  ie  métal  des  maillons  ne  peut  pas 
être  facOement  soudé ,  et  la  construction  des  maillons  de 
manière  à  supprimer  la  soudure  a  rendn  les  diaines  d^uo 
prix  trop  élevé  pour  les  usages  ordinaires.  La  présente  in- 
vention a  pour  objet  la  construction  de  chaînes  à  maillons 
tubuiaires  por  le  procédé  suivant,  qui  est  simple  et  peu  coû- 
teux. 

Deux  pièces  d'un  tube  de  métal  sont  repliées  en  forme  de 
U,  et  leurs  membres  sont  joints  de  manière  à  former  un 
maillon  complet,  parTun  des  moyens  suivants  :  Tun  des  tubes 
peut  avoir  un  diamètre  plus  grand  que  Tautre,  de  façon  que 
les  membres  du  plus  petit  puissent  être  introduits  dans  ceux 
du  plus  grand,  ou  bien  les  tubes  peuvent  avoir  des  diamètres 
égaux ,  et  un  membre  de  Tun  peut  être  aminci  vers  le  bout  à 
un  diamètre  plus  petit  lui  permettant  d'entrer  dans  le  membre 
de  Tautre  qui  a  été  élargi  à  un  diamètre  plus  grand;  oa  bien 
tes  deux  séries  de  membres  peuvent  être  amenés  bout  à  bout 
l'un  contre  f  autre,  et  des  pièces  courtes  d*un  tube  ou  d'une 
tige  peuvent  y  être  insérées  de  manière  à  pénétrer  dans  cha- 
cun d*une  certaine  longueur. 

Dans  chacun  de  ces  cas,  les  demi-malUons  étant  joints  Tun 
à  l'autre  par  leurs  bouts  mâle  et  femelle  ne  peuvent  se  sé- 
parer lorsqu'ils  sont  enclavés  de  façon  â  produire  dans  le 
membre  extérieur  des  bourrelets  qui  pénètrent  dans  des  sil- 
lons du  membre  intérieur.  Les  demi-maillons  peuvent  ansn 
être  reliés  par  des  morceaux  de  tubes  ou  de  tiges  filetés  à 
gauche  00  â  droite,  formés  â  l'intérieuf,  ou  par  des  morceaux 
de  lubes  à  filets  gauches  et  droits,  formés  extérieurement  aux 
maillons. 

Au  lien  de  former  chaque  maillon  de  moitié  ayant  la  forme 
d'un  U,  comme  cela  a  été  décrit  d-dessus,  un  simple  mor- 
ceau de  tube  peut  être  replié  de  feçon  à  former  une  doohie 
boude  d*un  maillon,  ses  deux  bouts  d*un  côté  du  maillon 
étant  réunis  ensemble  et  fixés  comme  il  a  été  indiqué  ci-des- 
sus. Afin  de  consolider  les  maillons  aux  points  où  ih  sont 
courbés ,  on  peut  y  insérer  des  contreforts  avant  do  les  courber. 

Fig.  1  et  a  ,  coupes  longitudinales  de  maillons  tnbulaires 
formés  de  moitiés  en  forme  de  D,  dont  les  membres  sont  effi- 
lés, de  manière  à  entrer  Tun  dans  1  autre  â  la  façon  des  bouts 
mâle  et  femelle. 
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Fig.  3,  deux  moitiés  en  fonne  de  U,  placés  bout  à  bout 
aTec  des  parties  de  tubes  plus  petits,  insérés  h  l*intérîeur  des 
fnennbres  qui  se  rejoignent  An  tiea  que  les  pièces  intérieures 
soient  tabulaires,  dles  peuvent  être  solides,  comme  cda  est 
représenté  fig.  3*,  dans oe  cas,  ces  pièces  peuvent  être  encla- 
vées avant  leur  introduction.  Gomme  !e  montre  la  Ggure  3\ 
les  pièces  servant  à  rémiir  les  moitiés  sont  vissées  à  l'exté- 
rieur. 

Fig.  4  «  simple  pièce  de  tnbe,  rqpiiée  de  manière  à  former 
un  maillon  eomplet,  dont  nn  des  membres  est  aminci  de 
ûfçoft  à  s'engager  dans  l'autre  membre. 

Fig.  6 ,  maillon  analogue  portant  un  morceau  de  tube  plus 
étroit,  qui  peut^ussi  être  une  %e,  renfermé  entre  les  deux 
membres  joignants. 

Fig.  6,  élévation  d*une  partie  de  chaînes  consistant  en  ^mil- 
lons  tels  que  ceux  représentés  fig.  3,  des  soutiens  S  peuvent 
^tre  insérés,  comme  oda  est  représenté  fig.  4  «  pour  consoH* 
der  le  maillon  dans  ses  parties  courbées.  En  réunissant  les 
parties ,  la  partie  extérieure  peut  être  chauffée  de  manière  à 
se  rétrécir  sur  les  parties  intérieures. 

Cette  invention  comprend  la  construction  ci-dessus  décrite 
de  chaînes  tubulaires  à  air,  en  recourbant  des  longueurs  de 
tube  de  manière  à  former  des  maillons. 


Brbvbt  n*  I93M9 ,  en  date  du  17  aoét  1888 , 
A  M.  HsRBSRTX,  pour  un  cubilot  à  conduite  d'air  chauffée 

PI.  IV. 

Ce  cubilot  à  jet  de  vapear  et  à  ouverture  annulaire,  va* 
riable  à  volonté,  en  communication  avec  un  creuset  mobile, 
n'a  pas  de  chaienr  an  gueulard ,  et  la  zone  de  fusion  est  tout 
à  fait  limitée  dans  la  partie  inférieure  de  la  cave  immédiate- 
ment au-dessus  de  l'ouverture  annolaire.  Entre  cette  zone  de 
fiision  et  le  guenlard  il  y  a  on  échauffisment  de  ta  cuve,  toute- 
fois insuffisant  pcnir  fondre,  mais  dont  on  peut  utHennent 
profiler  pour  chauffer  l'air  qui  sert  à  la  combustion. 

Dans  les  figures  1  et  3,  la  cuve  du  cubilot  est  désignée  par 
S,  elle  est  supportée  seule  par  quatre  colonnes  S'.  En  dessous 
de  la  cuve  5  il  y  a  le  creuset  H,  qui  est  monté  et  descendu 
par  quatre  vis  et  quatre  engrenages  coniques  qui  se  trouvent 
en  dedans  des  colonnes.  Sur  la  figure  3,  la  cuve  repose  sur 
quatre  supports  T,  son  creuset  est  supporté  par  quatre  vis,  au 
moyen  desquelles  il  est  monté  ou  descendu.  Par  les  tuyaux 
A  ,a,  et  par  le  jet  de  vapeur  l,  on  produit  un  vide  dans  fat 
cove,  qui  est  fermée  parla  cloche  mobile  G,  et  l'air  atmos- 
phérique extérieur  entre  par  Touverture  annulaire  0,  pro- 
duisant ainsi  une  combustion  et  une  fusion  intenses. 

Dans  la  partie  supérieure  de  la  cuve,  fig.  a  et  3,  il  y  a  à  la 
I^ace  du  revêtement  réfractalre  un  réservoir  d'air  H^,  au  fond 
de  celui-ci ,  fig.  3 ,  un  nombre  correspondant  de  tubes  en  fer 
R  YotA  vers  le  bas  aboutir  dans  des  tuyères  D,  qui,  du  dehors, 
sont  en  cenmiunicatlon  avec  la  zone  de  fusion ,  et  que  l'on 
peut  ouvrir  ou  fermer  au  moyen  d*un  clapet 

Dans  le  dessus  du  réservoir  d'air  il  y  a  des  ouvertures  pour 
recevoir  Tair.  Quand  le  jet  de  vapeur  est  mis  en  activité  et 
quand  la  prise  d'air  annulaire  O  est  ou  entièrement  fermée 
cm  ouverte  en  partie,  suivant  la  température  désirée,  alor» 
Tnir  atmosphérique  extérieur  entre  par  les  entrées  d'air  su^ 
périeuiles  L  du  réservoir  d'air,  passe  par  ce  dernier  et  par  les 
tubes  R,  qui  sont  maçonnés  dans  le  revêtement  réfraclaire; 
ensuite  l'air  passe  par  les  tuyères  D  et  arrive  déjà  chauffé  jus* 
qa'à  600  degrés  centigrades  dans  la  zone  de  fusion. 

Brevets.  —  1888.  — Tome  LXVl  (nouv.  série). 


Au  lieu  de  conduire  Tair  chauffé  par  un  système  de  tubea 
du  réservoir  jusqu'à  la  zone  de  fusion,  cda  peut  se  ûdre aussi 
au  moyen  d'un  canal  annidaire  K,  fig.  3,  partant  du  réservoir 
d*air  et  se  déchargeant  dans  la  prise  d'air  annulaire  O.  Pour 
augmenter  la  surikoe  de  chauffe,  le  réservoir  d'air  peut  être 
supprimé,  et  en  sa  place  un  certain  nombre  de  tubes  servi- 
ront à  chauffer  et  à  conduire  l'air,  fig.  1. 

Dans  ces  deux  cas,  on  empêche  Tair  froid  d'entrer  par  l'ou- 
verture 0,  en  fermant  cette  ouverture  du  dehors  pdr  quelques 
morceaux  de  tôle  ajustés  en  forme  circula  ire. 

Au  lieu  de  produire  une  action  aspirant  du  jet  de  vapeur, 
Tair  pourra  être  refoulé  dans  les  ouvertures  d'air  supérieures 
du  réservoir  d'air  L,  puis  dans  les  tubes,  par  n'importe  quel 
moyen  mécanique,  et  arrivera  chauffé  également  dâttS la  zone 
de  fusion.  Une  combinaison  d'etir  aspiré  et  d'air  refoulé 
pourra  aussi  être  réalisée  dans  cette  construction  du  cubilot. 

En  résumé,  je  revendique  le  perfectionnement  que j'od ap- 
porté aux  cubilots  ou  autres  fourneaux  pour  chauffer  au  préa^ 
lable  par  le  cubilot  ou  le  fourneau  lui-même  i*air  nécessaire 
à  la  combustion,  ce  résultat  étant  obtenu  au  moyen  d'un 
système  de  tubes  en  fer  ou  au  moyen  d*un  ou  plusieurs  rélMr- 
voirs  d'air  en  communication  avec  un  système  de  tubes,  ou 
bien  au  moyen  d'un  canal  circulaire  annulaire  dans  lequdi 
l'air  extérieur  froid  entre  du  dehors  de  la  partie  supérieure 
de  la  cuve  et  arrive  À  la  zone  de  fusion  chauffé  jusqu*à  600  de- 
grés centigrades. 


Brsv£T  d*  19369Ô*  en  date  du  5i  août  1888, 

A  M:  Blascbet,  pour  des  perfidionnemenis  à  la  fabri" 
cation  de  l'acier. 

La  présente  invention  est  relative  à  un  procédé  perfectionné 
pour  febriquer  un  acier  cémenté  uniformément  dans,  toutes 
ses  parties. 

Cette  fSabrioation  consiste  dans  une  méthode  nouvelle  d'em- 
ploi v  en  vue  de  la  cémentatioucdu  fer  qu  du  fer  malléable, 
d'une  combinaison  nouvelle  :de>  pffoduit»  conbus,  conduisant 
à  un  acier  ^périeur  comme  'qualité  ou  à  dé»  pièoes  mécani- 
ques aciéréei  niieux-utilisables  dans  l'industrie,  acier  obtenu 
avec  une  grande  économie  de  ooinbualibie.  et  de: temps  par 
rapport  aux  prodédés  usités  jusqu'à  présent. 

Cette  cémentation  s'obtient  en  mettant  Au  contact  du  fer  ou 
des  fers  malléal^es  dits  Martin,  Siemens,  Bessemer  ou  autres, 
ohoisis^ aussi  purs  et  aussi  homog:ènes  que  passible,  un  ciinent 
spécial  ibrmé  des  mélanges  pulvérulents  de  charbon,  de. 
tartre  «  de  tourbe  carbonisée  ]Mréalableme«t  purifiée  et  de  dé- 
chets de  cuirs,  de  poils,  de  corne,  d*os  et  d'ivoire. 

Pour  obtenir  une  cémentation  aussi  parasite  que  possible, 
je  prqM>rtionne  la  dimension  des  barreaux,  plaques,  épirou- 
vettes  ou  pièces  mécaniques  de  fer  à  cémenter,  d'après  l'ap- 
plication subséquente  de  l'acier  résultant  de  cette  fieibrieation  « 
en  vue  d'obtenir  une  cémentation  plus  ou  moins  à  coeur  du 
barreau ,  de  la  plaque,  de  l'éprouvette  ou  de  la  pièce;  en 
outre ,  ye  gradue  la  température  du  four  contenant  ce»  objetf 
et  la  durée  du  traitement  calorifique,  de  manière  à  incorr 
porer  lentement  et  graduellement,  plus  ou  moins  pK^ondé* 
ment  dans  la  pièce,  les  éléments  entrant  dans  la  composition 
précitée»  afin  d'adérer  le  fer  et  de  lui  donner  soit  plus  de 
douceur,  soit  davantage  de  dureté. 

Bien  que  d'opération  de  la  chauffe  graduelle  puisse  se  faire 
dans  un  four  métallurgique  quelconque,  dans  lequel  on  main- 
tiendrait une  atmosphère  non  oiydante  et  plutôt  réductrice» 
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je  donne  b  préférence  à  un  fbor  cootenani  au  centre  un  ré- 
dpîaitfixe  ou  mobile,  à  pwrois  réIiracCaires ,  recevant  on  cou- 
vercle rendu  étanche,  soit  en  le  piongcaot  dans  une  gorgt 
remplie  de  sable>  soii  en  le  hxtant  sur  les  parois  du  récipient, 
de  tdle  sorte  que  les  flammes  du  ou  des  foyers  latéraux  o« 
inférieurs  de  ce  four  lèchent  toutes  lei  p«r<m  du  récipient, 
mais  ne  puissent  atteindre  les  matières  en  transformation, 
enfermées  dans  Tlntérieur  du  récipient  étanefae  et  herméti- 
quement dos. 

Le  mélange  de»  matières  cémenteuses'préoitées,  qui  m*a 
donné  de  bons  résukats  en  pratique,  et  oeiui  que  je  reven- 
dique tout  spécialement,  comprraid  les  pmportions  suivantes 
de  ces  matières  par  todne  de  fer  ou  de  1er  malléable  ^*on 
désire  cémenter  : 

700  à  760  kHognuomes  de  charbon  de  bois  puivérîeé  ou  de 
tout  antre  cbaiiKm  obtenu  presque  par; 

5  kilognumnos  4t- tartre  ou  d'un  cooipaié  alcalin  ou  mica- 
lino-terreuic  avec  Tacide  tartrique  ou  encore  ia  fie  de  vin; 

300  à  360  kflo^rammes  de  dbarbon  de  te«rbe  obtenu  en 
calcinant  la  tourbe  en  vase  clos,  après  Tiroir  préaiabiement 
purifiée; 

5  kilogrammes  4e  déoheto  de  cuir,  de  ^loila,  de  corne  et 
dTea; 

!i5o  grammes  de  déèhett  d'ivoire. 

Je  me  réserve  de  modifier  sensibleinent  dans  la  pratique 
ces  proportions,  suivant  le  degré  de  pureté  des  pvoâôits  prés* 
cités  employés. 

Ces  divers  composés  réduits  en  poudre  fine  et  mélangés  de 
manière  à  former  un  cément  bien  homogène,  préparé  dans 
les  proportions  ci-dessus  indiquées,  est  employé  de  la  manière 
suivante. 

S'il  s*agitde  cémenter  des  barreaux,  plaques,  éprouvettes 
ou  des  pièces  mècandqwes  de  toutes  formes  et  dimensions  en 
1er  ou  fer  malléable,  je  commence  par  mettre  au  fond  du  ré- 
cipient, qui  se  place  dans  le  four  ci-dessus  décrit,  un  premier 
lit  d'épaisseur  uniforme  du  cément  préctté,  puis  je  distrilMie 
sor  cette  couche  les  barreaux,  plaques  ou  autres  objets  à  cé- 
menter, de  manière  qu'ils  ne  se  touchent  pas  et  qu'ils  ne  tou» 
chent  pas  non  plus  les  parois  du  récipient  Ceci  fait,  j'étale 
paiMlessus  ces  objets  une  nouvdle  couche  de  mon  •cément 
spécial,  en  ayant  soin  qu'elle  remplisse  tous  les  intervalles 
laissés  entre  les  pièces  et  con^  les  parois  du  récipient;  sur 
cette  seconde  couche,  j'étends  d^autres  objets  en  procédant 
comme  il  vient  d'être  indiqué  pour  le  prenner  lit,  et  ainsi  ée 
suite,  jusqu'à  remplir  le  récipient  jusqu'aux  trois  quarts  envi-- 
ron  de  sa  hauteur,  de  manière  que  la  dernière  oonche  d'ob- 
jets en  fer  à  cémenler  soit  revêtue  d'un  lit  de  céoaent  et  qu'il 
reste  au-dessus  de  ce  dernier  lit  un  espace  vide  dans  Ile  réci- 
pient clos,  équivalent  au  quart  environ  de  sa  capacité.  Les 
matières  à  cémenter  étant  ainsi  enrobées  dé  mon  cément  et 
enfermées  dans  le  récipient  que  le  couvercle  ferme  herméti- 
qaemewt,  je  chauffé  grudueBement  ce  récipient  de  manière  & 
porter  -sa  température  an  degré  soffisant  pour  que  les  sub- 
stances que  j'ai  mélangées  au  fer  réagiasent  sur  lui  et  le 
transforment  en  acier.  Lorsque  je  juge  que  j'ai  obtemi  la  ce* 
mentation  plus  ou  moins  eomplète  «que  je  désirais,  je  laisse 
descendre  peu  à  peu  la  température,  je  puis  alors  enlever  le 
coviverde  du  récipient  et  décharger  les  objets  cémentés  qu'il 
conHeeit.  Ces  objets ,  qui  sont  maintenant  en  aoier  de  ma  corn* 
position,  peuvent  être  employés  diréctemeiit  après  martelage 
ou  conroyage  à  chaud,  on  bien  on  peut  leur  faire  sabir  les 
autres  opérations  métidlurgiques  ordinakes,  comme  fiision, 
trempe,  etc.,  avant  de  les  utiliser. 


S'il  s'agit  de  barreaux  ou  de  pièces  ii^Ebrmes  qu'on  désire 
mouler,  on  fondra  cet  acier  par  lès  moyens  et  méthodes  ordi- 
naires, et  on  le.oiMdera  diôis  le»  manies  préparés  par  les 
moyens  habituels. 

Si  l'on  désif«  ûJïriquer  avec  ces  pièces  informes  ainsi  cé« 
menléesde  Tader  corroyé,  il  suffira  de  marteler  et  de  cor- 
royer ces  pièces  par  les  méthodes  connues. 

En  résuiné,  je  revendique  : 

Iki  procédé  de  fahricitian  d'ader  eèmeafeé  par  i'apidîcatloD 
d'un  méèaiige  de  charbons  da  bois  ou  autres,  purs  et  denses, 
de  tartre  ou  d'acide  tartiSfue,  eombiné  avec  des  métauK  al- 
calins en  alcaiiiKMerreux,  de  charbcm  fabriqué  avec  de  ia 
tourbe  purifiée,  des  déchets  de  cuir,  de  poilr,  de  corne ,  d'os 
et  d'ivoire,  ce  mélange  étant  employé  par  liés  superposés  «0* 
veLoppant  le  for  ou  le  for  mallésMe  à  cémenter,  le  tout  étant 
enfermé  dans  un  récipient  étanche,  hermétiquemeeit  dos, 
qu'on  ne  charge  qu'aux  trc^s  quarts  environ  de  sa  capadté, 
ceknme  il  a  été  décrit  et  dans  le  but  spédfié. 


fiaavBT  n*  i«)OtA,  todtM  du  t8  aepteisJbre  1B88. 
A  M.  CHAprif,  pour  des  perfectionnements  h  h  fabrica- 
tion dafer  ductile. 

Une  méthode  perfectionnée  pour  ia  fabrication  du  fer  duc- 
tile fut  déjà  inventée  par  moi  et  est  aujourd'hui  généralement 
connue  dans< l'industrie  comme  procédé  pneumatique  Cbapin. 
Elle  consiste  substantiellement  à  soumettre  au  vent  d'une 
soufflerie  une  masse  de  fonte  en  fosion  versée  dans  ud  con- 
vertisseui*  pneumatique ^  gsnii  iatériearement  de  briques 
réfraotaii^td'argife  on  autre  lut  siliceux,  commedans  le  pro- 
cédé Bessemer,  le  vent  étant  contlmié  jusqu'à  ce  que  les  niSr 
tièees  étrangères,  que  le  courant  d'air  est  destiné  à  oxyder, 
soient  éliminées  en  majeure  partie  en  à  un  degré  suffisant 
pour  que  leur  présence  ne  puisse  pins  empêcher  la  production 
d'une  bonne  qualièé  de  Cer  dans  les  opéraÉîons  subséquentes. 
Le  métal  est  transvasé  ensuite  dans  une  chambre  ou  four  à 
puddier  spécial  ayant  un  revêtonent  basique,  de  préférence, 
d'oxyde  de  fer,  et  y  est  expoaè  à  une  flamme  de  réverbère  en 
même  temps  qu'il  est  brassé  mécamquement  jtsqu'à  ce  qu'A 
prenne  nature  et  se  trouve  ainsi  dans  la  condition  nécessaire 
pour  former  une  loupe.  En  quittant  le  convertisseur,  la  charge 
de  fer  en  fiisioa  est  déjà  asseï  avancée  vers  cm  état  dnctde 
pour  qu4l  sufiise.de  Tncposer  pendant  qudqtiés  minâtes  dans 
le  four  à  pudcfler  pour  parfaire  la  réduction  et  pour  per- 
mettre la  foitnation  de  loupes*  IL  est  évident  [que  œtte  mé- 
thode .est  très  esqyédttive  par  rapport  à  l'anden  procédé  de 
fabrication  du  ferdnotlie,  et  qu'elle  possède,  en  outre,  le 
mérite  de  pouvoir  travailler  avec  des  charges  beauooi^  phu 
considérables  et  d'auurer  la  parfaite  faomogénéiié  d'an  bloc 
plus  volumineux. 

Dans  la  pratique,  le  procédé  qpe  je  vieds  de  décrire  donne 
d'excellents  résultats ,  pourvu  que  la  fonte  à  traiter  aoit  relati- 
vement exempte  de  phosphore.  Cette  exigence  écarte  néoss- 
sanrement  l'utilisation  d'une  grande  variété  de  nnnerais  etde 
fontes  qui,  dans  l'ancien  procédé  de  fabrication  du  fer  duc- 
tile, pouvaient  être  complètement  utilisés  à  cet  effet.  La  pré- 
sence de  toute  proportion  de  phosphore  dans  le  traitemest 
Bessemer  emptoyauft  un  oonvertissenr  à  revêtement  adde 
serait  également  préjudidable  à  son  emploi  pour  la  production 
d'un  fer  dnctHe  de  bonne  qualité  a«i  aaoyen  du  procédé  incfi- 
qué;  puisque  dans  les  conditions  enlinairesd'un  oonvertissenr 
pneumatique  «ya ni  un  revêtement  adde,  l'action  du  coursât 
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d*aîr  sur  le  métal  ne  suiBt  pas  à  réliiui nation  du  phosphore,    i 
on  ne  rélimine  qu  a  un  degré  inappréciable. 

Ma  première  invention  se  rapporte  donc,  en  premier  lieu, 
à  des  modiûcations  dans  le  procédé  de  fabrication  du  fer 
ductile  sus-indiqué,  qui  tout  en  maintenant  le  plan  général 
d*ua  traitement  préliminaire  de  la  fonte,  première  phase, 
dans  un  convertisseur  pneumatique  à  revêtement  acide,  et 
d*une  seconde  phase  de  traitement  de  la  masse  dans  un  four 
à  puddler,  sous  faction  d*une  flamme  de  réverbère  et  d'un 
brassage  convenable,  la  varie  cependant  assez  pour  permettre 
remploi  d'une  fonte  fortement  siliceuse  et  phosphatique  et 
pour  assurer  Télimination  effective  de  ces  corps  étrangers.  Le 
produit  obtenu  par  ce  procédé  modifié,  quoique  pouvant  être 
réduit  comme  à  Tordinaire  par  compression  et  laminage  en 
barres  marchandes  et  autres  formes  communes  au  fer  ductile, 
peut  également  être  employé  à  la  fabrication  de  Tacier,  plus 
spécialement  par  le  procédé  à  foyer  ouvert.  Le  fer  ductile  ne 
contenant  que  de  faibles  proportions  de  carbone  et  étant  dé- 
pouillé du  phosphore,  convient  encore  particulièrement, 
comme  addition,  pour  tempérer  le  bain  de  fonte  suivant  le 
procédé  Siemens-Martin. 

Pour  atteindre  ces  buts,  la  première  partie  de  mon  inven- 
tion consiste  à  soumettre  la  fonte  en  fusion  au  vent  d'une 
.v>ufflerie,  dans  un  convertisseur  pneumatique  garni,  de  pré- 
férence, de  briques  réfractaires,  d'une  argile  siliceuse  (ga- 
nister)  ou  autre  revêtement  acide  convenable  jusqu'à  ce  que  le 
silicium  soit  sufl^mment  éliminé;  assez  de  carbone  étant 
retenu  pour  conserver  au  métal  la  fluidité  voulue.  Ensuite  la 
charge  en  fusion  est  transvasée  dans  un  four  à  puddler  ayant 
un  revêtement  relativement  inerte  etréfractaire,  et,  au-dessus 
de  celui-ci,  un  réactif  basique  convenable  pour  alimenter  le 
fer  et  pour  s'unir  aux  phosphates  et  autres  matières  étran- 
gères, et  elle  y  est  soumise  à  la  flamme  d'un  réverbère  et 
brassée  jusqu'à  ce  que  le  métal  se  trouve  réduit  à  l'état  duc- 
tile et  forme  une  loupe. 

Cette  première  partie  de  Tinveotion  consiste  également  en 
certains  perfectionnements  de  détail  du  procédé  indiqué  qui 
seront  décrits  ci-après  et  spécialement  soulignés  dans  les  re- 
vendications formant  le  résumé  du  présent  mémoire. 

Pour  Texécution  du  procédé  spécifié,  la  fonte  en  fusion  est 
prise  d'un  cubilot,  fourneau  à  soufflet  ou  autre  foyer  à  fondre 
et  intrckluite  dans  un  vase  convertisseur  de  forme  et  de  di- 
mensions ordinaires,  ou  de  toute  autre  forme  convenable 
ponr  Texécution  du  procédé  pneumatique  ou  procédé  Besse- 
mer  appliqué  à  la  réduction  de  la  fonte.  Le  convertisseur  peut 
être  du  type  stationnaire,  ou  mobile  sur  tourillons,  et  la  ma- 
nière de  le  charger  ainsi  que  celle  d'actionner  et  de  contrôler 
la  sou£Elerie  sont  conformes  à  celles  pratiquées  ordinairement. 
Le  convertisseur  est  garni  de  briques  réfractaires,  argile  ou 
grès  siliceux  ou  autre  revêtement  acide  convenable,  parce 
que  cette  garniture  coûte  relativement  peu  et  est  durable, 
quoique  tout  antre  lut  peut  encore  servir.  Le  courant  d'air, 
étant  forcé  à  travers  le  métal  en  fusion,  commence  bientôt 
par  oxyder  le  silicium  et  peu  après  également  le  carbone  y 
contenu,  mais  avec  moins  d'intensité  d'abord.  L'insufflation 
de  l'air  est  ainsi  continuée  jusqu'à  ce  que  le  silicium,  qui 
s*oxyde  très  rapidement,  soit  converti  en  majeure  partie  en 
acide  silicique  et  ait  passé  dans  les  scories  comme  silicate.  A 
ce  moment,  l'élimination  du  carbone  est  déjà  bien  avancée, 
quoiqu'il  reste  encore  assez  dans  k  charge  pour  lui  conserver 
sa  fluidité,  alors  même  que  la  tooipérature  est  descendue  un 
peu.  Le  moment  où  la  plus  grande  partie  du  silicium  se  trouve 
oxydée  et  retenue  dans  la  scorie,  et  partant,  le  moment  où  la 
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désilicisation  du  métal  a  cessé  d'agir  efiectivement  contre  sa 
déphosphorisation,  ce  point  est  indiqué,  soit  par  le  caractère 
de  la  scorie  produite,  soit  parla  flamme.  Dans  le  premier  cas, 
l'élément  du  silicate  du  protoxyde  de  fer  descend  au  moins  à 
a5  p.  100  de  la  scorie  et  plus  bas;  dans  le  second  cas,  la 
flamme  diminue  de  volume  et  change  en  même  temps  gra- 
duellement de  teinte  et  devient  plus  sombre  et  d'un  rouge 
pourpre,  ce  que  l'œil  exercé  de  l'opérateur  aperçoit  avec  une 
grande  facilité  et  assurance.  L'un  ou  l'autre  de  ces  indices, 
mais  plus  spécialement  le  dernier,  comme  plus  fiotcile  à  con- 
stater dans  ces  conditions,  indiquera  le  moment  où  l'insuffla- 
tion doit  être  discontinuée.  11  est  évident  que  les  limites  des 
proportions  indiquées  sont  variables  suivant  les  variations 
dans  la  composition  des  diverses  qualités  de  fonte  en  traite- 
ment. La  désilicisation  produite  par  l'insufflation  de  l'air  étant 
avancée  au  degré  indiqué  et  laissant  assez  de  carbone  dans  le 
métal  pour  assurer  sa  fluidité,  le  vent  est  arrêté. 

Les  conditions  du  traitement  sont  maintenant  différentes 
de  celles  exigées  par  la  désilicisation  du  métal  et  changées  en 
celles  de  sa  déphosphorisation ,  pour  lequel  effet  la  masse  est 
transvasée  du  convertisseur  dans  une  chambre  ou  four  à  ré- 
verbère apprêté  à  sa  réception,  comme  décrit  ci-après,  au 
moyen  d'une  poche  ou  autre  cuiller  convenable. 

En  traversante  métal,  il  faut  prendre  soin  d'écarter,  au- 
tant que  possible,  les  scories  siliciques  formées  dans  le  con- 
vertisseur et,  pour  la  même  raison,  il  est  préférable  de  retirer 
le  métal  par  le  fond  de  la  poche,  comme  cela  a  lieu  pour  le 
coulage  des  lingots  dans  le  procédé  Bessemer,  quoique  une 
poche  basculante  peut  être  employée  au  besoin. 

Le  métal  peut  être  coulé  dans  un  entonnoir  ou  dans  une 
embouchure  formant  partie  de  la  chambre  ou  four  à  puddler 
et  à  déphosphoriser  et  conduisant  dans  Tintérieur  de  celui-ci. 
Le  four  à  puddler  peut  avoir  une  construction  ordinaire 
quelconque  convenable  à  foyer  ou  sole  ùxe^  mobile  ou  rota- 
toire;  mais  il  est  préférable  d'employer  une  chambre  rolatoire 
du  système  Dantes.  Il  est  uniquement  nécessaire  que  la  cham- 
bre soit  disposée  de  manière  à  admettre  une  flamme  de  réver- 
bère au-dessus  de  la  masse  et  à  pouvoir  puddler  celle-ci  à  la 
main  ou  mécaniquement,  afin  de  l'amener  à  prendre  nature. 

En  opérant  à  une  vaste  échelle  commerciale,  une  série  de 
chambre  à  puddler  peut  être  économiquement  employée  en 
combinaison  avec  un  seul  convertisseur.  Chacune  de  ces 
chambres  ou  foyers  à  réverbères  est  préparée  de  la  manière 
suivante  pour  recevoir  la  masse  partiellement  convertie  : 

Sur  une  couche  de  briques  réfractaires ,  argile  réfractaire 
ou  autre  support  convenable,  on  dispose  un  sous-revètement 
de  minerai  de  fer  chromé  ou  autre  minerai  de  fer  réfractaire, 
quoique  le  minerai  de  chrome  est  préférable  à  cause  de  sa 
résistance  à  l'influence  corrosive  du  silicium  resté  dans  la 
masse.  Le  minerai  de  fer  chromé  à  employer  de  préférence 
doit  renfermer  dans  sa  composition  au  moins  $7  à  38  p.  100 
d'oxyde  de  chrome  et  au  plus  6  p.  100  de  silicium.  Dans 
le  cas  d*un  vase  à  puddler  rotatoire  dont  l'usage  est  préférable^ 
toute  la  surface  intérieure  du  vase  doit  être  voûtée  d'une 
couche  de  minerai  de  chrome,  surtout  les  parties  exposées  au 
bain  métallique. 

Les  grains  de  minerai  constituant  ce  sous-revètement  de- 
vraient être  lûtes  ensemble  à  leurs  points  de  contact  au 
moyen  du  même  minerai  pulvérisé  et  réduit  à  un  mortier 
épais  qui  est  tassé  dans  les  interstices.  Au  besoin  une  petite 
quantité  d'une  argile  réfractaire  peut  y  être  ajoutée,  quoique 
l'emploi  devait  en  être  exclu,  si  possible.  Le  sous-revêtement 
ainsi  disposé  a  pour  but  de  fournir  une  paroi  réfractaire  à  la 
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elialeur  da  foyer  et  résistant  également  à  Taction  corrosive 
âes  restes  de  silicium  qai  sont  passés  dans  le  foar  à  puddler. 
Ce  résultat  est  plus  spécialement  obtenu  par  Temptoi  de 
Toxyde  de  fer  chromé  qui ,  à  ce  titre,  doit  être  préféré  pour  la 
construction  du  sous-revètement.  Celui-ci  est  tapissé  ensuite 
d'une  couche  superficielle  composée  d'oxydes  de  fer  sous  forme 
d*un  minerai  convenable  ou  de  cendres  ferrugineuses  aux- 
quelles on  peut  ajouter  de  la  dolomie  pulvérisée  en  qpiantité 
variable  suivant  la  proportion  des  matières  phosphatiques 
existant  dans  la  masse.  La  présence  de  la  dolomîe  augmente 
le  caractère  basique  du  revêtement  supérieur  et  fournit  plus 
amplement  une  matière  avec  laquelfe  l'acide  phosphoriique 
pourrait  s*unir  et  passer  dans  les  scories. 

De  bons  résultats  sont  obtenus  en  employant  pour  le  revê- 
tement supérieur  5o  parties  d'hématite,  2 5  parties  de  cendres 
ou  battitures  ferrugineuses  et  ^5  parties  de  dolomie,  quoi- 
qu'il est  évident  que  ces  proportions  peuvent  être  variées  à 
volonté;  là  dolomie  et  les  battitures  de  fer,  ou  lune  ou  l'autre 
peuvent  être  complètement  supprimées  si  le  métal  ne  contient 
que  peu  de  phosphore.  La  chambre  réfractaire  étant  chauffée 
convenablement,  la  quantité  voulue  pour  former  le  revête- 
ment supérieur  ou  revêtement  fixateur  est  répandue  sur  le 
sous-revêtement  et,  lorsque  la  chambre  est  rotatoire,  elle  est 
mise  en  rotation  lente  que  Ton  continue  jusqu'à  ce  que  le 
revêtement  supérieur  couvre  complètement  la  surface  exposée 
au  métal  en  fusion.  Ainsi  préparée,  la  chambre  est  prête  à 
recevoir  la  charge  qui  y  est  soumise  à  l'action  d'une  fiamme 
de  réverbère  en  même  temps  qu'elle  est  brassée  et  puddlée, 
afin  d'exposer  le  métal  et  de  le  pouvoir  réunir  finalement  en 
nne  loupe.  Le  temps  nécessaire  pour  l'accomplissement  de  la 
seconde  phase  de  traitement  dans  le  four  à  réverbère  est  re- 
lativement court,  mais  variable  suivant  la  qualité  du  métal 
par  rapport  au  carbone  qu'il  contient  encore  et  à  sa  teneur  en 
phosphore. 

Plus  il  y  a  de  carbone  retenu  dans  ht  masse ,  plus  la  fluidité 
en  est  augmentée,  plus  sa  mobilité  l'expose  mieux  à  Faction 
oxydante  de  la  flamme.  Aussi,  à  mesure  de  sa  production, 
l'acide  phosphorique  réagit-il  plus  promptement  sur  le  revê- 
tement supérieur  et  pas.^e  dans  les  scories  avant  que  la  ré- 
duction du  carbone  au  maximum  désiré  soit  complètement 
déterminée.  Le  silicium  ayant  été  expulsé  pendant  la  pre- 
mière phase  du  procédé  dans  les  conditions  établies  à  cet 
efl'et  n'offre  plus  aucun  obstacle  à  l'élimination  rapide  du 
phosphore  dans  les  conditions  si  (kvorables  dans  lesquelles 
cette  opéraUon  a  Heu  pendant  la  seconde  partie  du  procédé. 
Les  traces  de  silicium  encore  retenues  dans  la  masse  trans- 
vasée dans  le  four  à  puddler  se  combinent  promptement  avec 
le  revêtement  supérieur  et  passent  dans  la  scorie.  Si  alors  ce 
revêtement  se  trouve  plus  ou  moins  consumé ,  le  sous-revête- 
ment en  oxyde  de  fer  et  chrome  ne  sera  plus  attaqué  par  l'a- 
cide sifa'cique,  laissant  ainsi  la  garniture  principale  du  four 
inafièctée.  Il  est  évident  que,  même  en  traitant  des  fontes  for- 
tement siliceuses  et  phosphatiques,  le  renouvellement  de  la 
garniture  du  four,  qui  jusqu'ici  devait  se  faire  déjà  api'ès  quel- 
ques chauffes ,  n'est  plus  nécessaire.  Le  revêtement  fixateur  su- 
périeur peut  être  restauré  facilement  et  à  peu  de  frais  et  offl^, 
dans  les  conditions  favorables  établies  dans  le  four  à  puddler,  un 
moyen  convenable  pour  Télimination  complète  du  phosphore 
avant  que  la  charge  soit  définitivement  réduite  à  la  condition 
d*une  loupe  puddlée.  La  loupe  produite  est  retirée  du  four 
d'une  manière  quelconque  et  placée  sous  une  presse  ou  sous 
un  marteau-pilon,  afin  cTen  expulser  les  scories  et  d'obtenir 
un  bloc  homogène  que  Ton  passe  au  laminoir  pour  être  trans- 


forme en  barres  marchandes ,  etc. ,  ou  pour  servir  à  la  fabri- 
cation de  l'acier. 

La  seconde  partie  de  mon  invention  a  pour  but  d'assurer 
que  la  masse  en  fusion  soit  transvasée  dans  la  chambre  à 
puddler  avec  une  proportion  de  carbone  le  mieux  calculée 
pour  obtenir  le  plus  parlait  traitement  du  métal  dans  ce  four, 
pour  que  le  produit  achevé  possède  une  certaine  proportioB 
voulue  de  carbone  et  que  le  phosphore  soit  complètement  éli- 
miné. 

Pour  l'exécution  de  la  seconde  partie  de  mon  invention,  le 
fer  en  fusion  est  pris  d'un  cubilot  ou  d'un  fourneau  à  sonffiet 
et  introduit  dans  un  convertisseur  de  la  manière  indiq«iée. 
Ensuite  le  métal  est  soumis  au  vent  d'une  soufflerie.  Le  sili- 
cium commence  par  s'oxyder  et  passe  graduellement  comme 
acide  silicique  dans  la  scorie  pendant  que  le  carbone  s'oxyde 
également,  de  telle  sorte  que  vers  la  fin  de  l'opération,  qjoi 
dure  un  peu  plus  longtemps  qu'à  Tordinaire,  le  métal  se 
trouve  complètement  débarrassé  de  toutes  les  matièrea  étran- 
gères que  le  traitement  pneumatique  dans  un  convertisseur 
à  revêtement  acide  est  capable  d'éttmîfter.  Le  moment  où  la 
désilicisation  et  la  décarbonisation  du  métal  sont  propremeat 
terminées  peut  être  facilement  fixé  d'après  le  caractère  de  la 
flamme  à  l'aide  du  spectroscope  ou  par  l'œil  exercé  de  l'opé- 
rateur. Lorsque  le  métal  se  trouve  ainsi  débarrassé  des  bm- 
tières  étrangères  que  le  traitement  dans  un  convertisseinr  est 
destiné  à  éliminer,  la  masse  en  fusion  reçoit  une  addition  de 
ferro-manganèse ,  fer  spéculaire  ou  autre  matière  carbonatée, 
dans  le  but  d'incorporer  dans  la  masse  une  proportion  quel- 
conque vouHie  de  carbone,  avant  que  ceUb-ci  soit  ftiiaie- 
ment  soumise  au  traitement  dans  un  four  à  pwkHer.  Cette 
addition  de  ferro-manganèse  ou  de  fer  spéculaire,  à  l'élat 
pulvérisé  et  chauffé,  peut  avoir  lieu  dans  le  convertisseur 
vers  la  fin  de  l'opération  ou  dans  la  poche  de  transvasement 
du  métal  dans  le  four  à  puddler.  Après  avoir  ainsi  ajouté  le 
ferro-manganèse  ou  le  fer  spéculaire,  le  métal  est  coiîé  dans 
le  four  à  puddler,  qui  peut  être  d'une  constmctioa  ordinaire, 
convenable,  à  foyer  ou  sole  fixe,  mobile  ou  rotatoire,  quoi- 
qu'il est  préférable  d'employer  un  puddleur  rotatoire.  Je  pré- 
fère également  opérer  le  traitenaent  final  du  métal  dans  on 
four  à  puddler  ayant  un  revêtement  tel  que  décrit  dans  la 
première  partie  du  présent  mémoire  avec  l'addition  des  rétic- 
tifs  basiques  y  mentionnés. 

C'est  dans  l'intérieur  de  ce  four  que  la  masse  est  versée  a« 
moyen  de  la  poche  et  exposée  à  la  puissante  action  réductrice 
d*une  flamme  de  réverbère  en  même  temps  qu'elle  est  brassée 
et  puddlée  dans  le  but  d'exposer  le  métal  et  de  le  jMHivoir 
réunir  ensuite  en  une  loupe.  Le  temps  nécessaire  pour  eilec- 
tuer  le  puddiage  est  court,  mais  variable  suivant  la  qualilé 
du  métal  relativement  à  la  proportion  de  carbone  qu'il  doit 
encore  contenir  à  l'état  de  ferdhictile  ainsi  qu'à  la  proportion 
des  matières  phosphatiques.  Le  silicium  ayant  été  étiminé 
dans  le  convertisseur  pendant  la  première  piMise  du  procééè 
et  une  quantité  suffisante  de  eariÉ>one  ayant  été  additiowiée 
pour  assurer  à  la  masse  la  fluidité  voidue  et  au  produit  uilé- 
rieur  la  proportion  de  carbone  désirée,  il  est  évident  qœ  le 
métal  se  trouve  dans  les  meiUemres  conditions  ponr  favoriser 
la  réaction  entre  le  revêtement  supérieur  de  la  chambre  ei 
les  matières  basiques  additionnées  et  les  matières  phospha- 
tiques contenues  dans  le  métal.  En  ajoutant  à  la  cbaife  le 
ferro-manganèse  ou  le  for  spéculaire,  j'obtiens  également  «1 
métal  beaucoup  plus  homogène ,  caria  masse  se  trouvant  dbas 
une  plus  grande  fluidité,  le  cartione  y  sera  mieux  distribnéet 
toutes  les  parties  en  seront  plus  uniformément  et  plus  con- 
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piètement  exposées  à  r»ction  des  réactifs  basiques  et  de  la 
flamnEie  du  révierfoère. 

Cette  invention  ceoiprend  : 

1*  Le  pi«cédé  de  &jMricati«D  dn  fer  ductile  consistant  à 
soumettre  de  la  foule  en  AuioB  à  TadiCMi  du  vent  et  d*Hne 
machine  soufflante  ^111!»  ua  conYertisseur  pneumatique  garni 
de  préférence  d*un  revêtement  en  briques  réfractaires,  argile 
oa  grès  sibcevx  (gaotster)  on  autre  revêtement  acide  sem- 
bkiUe  jusqu'à  ce  que  le  sibcMiia  se  trouve  éliiiiiBé  en  grande 
partie^  Jaissant  asaea  de  carbodae  dans  ia  masse  pour  lui  con- 
server la  flufdilé  voulue,  ensniAe  à  transvaser  la  charge  en  fu- 
sion dans  une  charad>re  «éparée  ou  four  à  pnddler  ayant  un 
levètement  comparativement  inerlB  et  réfractaire  et  an-dessus 
de  celui-ci  des  réactifs  basîqDes  convenaMes  dans  4e  bot  dV 
liieotor  le  fer  et  de  s'unir  avec  les  matières  étrangères  phos- 
pbatiqœs,  etc.,  enfin  à  soomettre  4a  charge  dans  ledit  four 
à  une  flamme  de  réverbère  et  en  méaat  temps  au  brassage 
et  puddl^ge  jnsqu  a  ce  que  le  métal  soit  rédnit  k  Tétat  ductile 
et  qu'à  puisse  former  «me  loupe  ; 

y  Le  procédé  de  fabrication  du  fer  ductile,  consistant  à 
soumettre  la  Ibnte  en  fusion  à  l'action  d'un  vent  de  soufflerie 
dans  un  convertissonr  pneunuitiqiie  ayant,  de  préférence,  une 
garniture  en  briques  réfraclaires.,  grès  siliceux,  on  ganisler 
ou  autre  revêtement  acide,  jusqu'à  œ  que  le  ailicinmse  trouve 
ékmîné  en  substance,  en  conservant  à  la  masse  assez  de  car* 
bone  poor  en  assurer  la  fluidité  voidue;  ensuite  à  transvaser 
la  charge  dans  un  four  à  puddler  spécial  ayant  un  sous-revê- 
tement en  oxyde  de  fer  chromé  et  antre  matière  inerte  et  ré- 
fractaire et  au-dessus  de  celui-ci  un  revêtement  fixateur  d'un 
car«:tère  basique  convenable  pour  alimenter  ie  fn*  et  pour 
réagir  avec  les  matières  étrangères  pfaosphatiques  et  antres, 
et  à  soumettre  ia  charge  dans  ledit  four  à  iaclion  d'une 
flamme  de  réverbère  ainsi  qu'au  puddlage  et  brassage  jusqu'à 
ce  que  le  métal  soit  réduit  à  l'état  ductile  et  puisse  être  réuni 
en  une  loupe; 

S*  Le  procédé  de  fabrication  du  fn*  ductile  consistant  à  sou- 
mettre la  Iboteen  fusion  à  l'action  d'un  courant  d'air  insufflé 
dans  un  convertisseur  pneumatique  ayant,  de  prédërence,  un 
revêlenEKent  en  briqpies  réfractaires^  grès  siliceux  ou  autre  re- 
vètemeni  semblable  jusqu'à  ce  que  le  silicium  soit  convena- 
blement éliminé,  assez  de  carbone  étant  retenu  pour  assurer 
la  fluidité  désirée  dn  métal,  ensnite  à  transvaser  la  charge 
coQvenablement  débarrassée  des  acories  dn  convertisseur 
dans  un  four  à  puddler  séparé,  ayiant  un  sous-revétement  en 
oxyde  de  fer  chronaé  et  un  revêtement  de  surface  ou  revête- 
ment fixateur  athdeasns  de  cekii^i  composé  de  cendres  ou 
battttures  ferrugineuses  ou  autre  oxyde  -de  fer  fusible  et  de 
Aaiomie  dans  des  proportions  suffisantes  pour  aliœenfter  le  fer 
et  pour  réagir  avec  1^  matières  étrangères,  piMspbattqoes  et 
antres,  et  à  soumettre  ia  charge  dans  ledit  fonr  à  une  flamme 
de  réverbère  et  au  brassage  et  puddkge  jusqu'à  sa  réduction 
à  Tétat  ductile  et  à  sa  formation  en  une  loupe; 

V  Le  procédé  de  fabrication  du  fer  ductile  consistant  à  sou- 
mettre la  fonte  en  fusion  à  l'action  d'un  vent  de  soufflerie 
dans  un  convertisseur  pneumatique  ayant  de  préférence  un 
revêtement  en  briques  réfinctaires,  ganister  ou  antre  revête- 
ment acide  jusqu'à  ce  que  le  silicium  et  les  autres  impuretés 
aussi  bien  que  le  carbone  soient  suffisamment  éliminés,  en- 
suite à  additionner  à  la  masse  en  fusion  du  ferro-manganèse , 
du  fer  spécnlaire  on  antre  matière  carbonatée  convenable  en 
quantité  eii^âsatite  afin  d'incorporer  dans  le  métal  ea  union 
nue  «ssea  grande  proportion  de  caiteoe  en  excès  sur  ia  quan- 
tité vonlue  dans  le  prodnit  ultérieure  pour  compenser  ia  perle 


de  carbone  pendant  le  traitement  subséquent  do  métal,  et  fi- 
nalement à  soumettre  le  métal  en  fusion  à  l'action  d'une 
flamme  de  réverbère  dans  une  chambre  ou  four  à  puddler 
ayant  un  revêtement  basique  complélé  d'additions  conve- 
natiles  de  matiènes  basiques  jusqu'à  ce  que  le  phosphore  soit 
éliminé  et  que  la  teneur  en  carbone  soit  réduite  aux  propor- 
tions désirées. 
Le  tout  substantiellement  comme  il  est  décrit 


Brevet  n"  193433,  en  date  du  lo  octobre  i888. 

A  MM.  ScajrMiDKB  et  €'%  peur  «n  procédé  de  fàbrioû^ 
Hon  defmiUi  au  enivre,  avec  appUcation  de  cê$  fontes  à  la 
fabrication  des  aciers  au  cuivre  et  à  fobtentmn  de  tontes 
pièces  en  fonte  moulées ,  teties  que  plaques  de  blindage  et 
cuirassements  quelconques,  canons,  projectiles ,  bâtis  de  ma- 
chines, cylindres  à  vapeur,  cylindres  de  laminoirs,  etc. 

La  présente  invention  a  pour  bot  k  fabrication  soit  au 
haut  fourneau,  soit  au  cnbilot,  se«t  dans  un  fenr  à  réverbère, 
de  fontes  renfermant  des  proportions  de  cuivre,  d'ailleurs 
variables,  et  leur  applicalion  à  la  fabrication  des  aciers  an 
cuivre  et  à  l'obtention  de  toutes  pièces  en  fonte  moulée, 
telles  que  plaques  de  Uindage  et  cuirassements  qudconqnes, 
canons,  projectiles,  bâtis  de  nmchines,  cylindres  à  vapeur, 
cylindres  de  laminoirs,  etc. 

Pour  fabriquer  ces  fontes  nons  employons,  suivant  le  cas, 
tes  moyens  suivants  : 

1**  Mélange  de  minerais  cuivrenx  dans  la  diarge  du  haut 
fourneau,  de  ma^s  cuivreuses  ou  rognures  de  cuivre  dans  la 
change  du  cubilot; 

2^  Agglomération,  en  proportion  variable,  de  limaiUe  de 
cuivre  et  de  <^iarbon  par  la  fabrication  des  cokes  cuivreux , 
avec  emploi  ultérieur  de  «es  cokes  soit  au  haut  fourneaa,  soit 
aucuUiot; 

5*  Fusion  au  four  à  réverbère  d'un  mélange,  en  proportion 
variable,  de  enivre  en  rognures  ou  lingots,  avec  du  fer,  de 
l'acier  on  de  ia  fente  ordinaire  sous  une  ooudie  d'anthracite 
pour  éviter  l'oxydadon. 

Nous  fabriquons  en  général  des  fontes  renfermant  de  6  à 
3o  p.  loo  de  enivre,  suivant  fes  eo^leis  auxquels  elles  sont 
destinées,  mais  nons  ne  nons  limitons  pas  à  ces  teneurs. 

Nos  fontes  cuivreuses  sont  remarquaUes  par  kur  grande 
élasticité ,  feur  résistance  élevée  et  en  même  temps  par  une 
réelle  ténacité  et  malléabilifeé,  propriétés  pouvant  encore  être 
dévelo|ipées  par  des  trempes  en  ooquille,  au  suif  ou  de  toute 
autre  façon.  Elles  peuvent,  par  suite,  être  particulièrement 
utiles  dans  la  febncation  de  toutes  pièces  en  fonte  moulée, 
telies  que  plaques  de  blindage  et  cuirassements  quelconques, 
canons,  projectiles,  bâtis  de  machines,  cylindres  à  vapeur, 
cylindres  de  laminoirs,  etc.  Noos  les  utilisona  également  et 
avec  avantage  dans  notre  fabrication  d'acier  au  cuivre. 

En  résumé,  nous  revendiquons  la  fabrication,  au  haut 
fourneau,  au  cubilot  ou  au  four  à  réverbère,  des  fontes  au 
cuivre  à  teneurs  variables  de  cuivre  avec  proportion  variable 
également  des  constituants  ordinaires  des  fontes  et  l'applica- 
tion desdites  fontes  à  la  fabrication  des  aciers  au  cuivre  et  à 
l'obtention  de  toutes  pièces  en  fonte  moulée,  telles  que  pla- 
ques de  blindage  et  cuirassements  quelconques,  canons,  pro- 
jectiles, bâtis  de  machines,  cylindres  à  vapeur,  cylindres  de 
laminoirs,  etc.,  pouvant  être  ou  non  trempées  en  coqoiHe, 
au  smf  ou  de  toute  antre  feçon. 
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Daetet  n*  19343  a,  en  date  du  lo  octobre  1888 , 

A  MM.  ScHNÊiDÊR  et  C\  pour  des  procédés  nouveaux 
dans  la  fabrication  des  aciers  au  cuivre,  avec  application 
de  ces  aciers  à  la  fabrication  des  canons,  plaques  de  blin- 
dage  et  cuirassements  quelconques,  canons  de  fusils,  pro- 
jectiles, matériel  de  guerre  en  général,  tôles,  barres,  etc. 

La  présente  invention  a  pour  but  la  fabrication  soit  au 
creuset,  soit  sur  sole,  des  aciers  renfermant  des  proportions 
de  cuivre,  d'ailleurs  variables,  et  leur  application  à  la  fabri- 
cation des  canons,  piaqpiesde  blindage  et  cuirassements  quel- 
conques, canons  de  fusils,  projectiles,  matériel  de  guerre  en 
général,  tôles,  barres,  etc. 

Pour  fabriquer  convenablement  Tacier  au  cuivre  soit  au 
creuset  «  soit  sur  sole,  nous  employons  soit  du  cuivre  ordi- 
naire, soit  notre  fonte  cuivreuse,  en  évitant,  dans  la  fabrica- 
tion sur  sole,  Toxydation  du  cuivre  avant  son  alliage  à  lacier. 
Nous  obtenons  ce  résultat  en  introdm'sant  la  fonte  cuivreuse 
ou  le  cuivre ,  soit  au  commencement  de  la  fusion ,  dans  in- 
térieur du  bain ,  qui  se  trouve  protégé  par  la  coucbe  de  laitier, 
soit  à  la  fin,  au  moment  de  Taddition  des  récarburants. 

Notre  procédé  s'applique  à  toutes  les  fabrications  actuelles 
d*acier  au  creuset  ou  sur  sole,  ces  dernières  étant  obtenues 
soit  au  moyen  de  fontes  et  de  riblons  de  fer  ou  d'acier,  soit 
par  décarburation  et  affinage  de  fonte  à  Taide  de  minerais, 
soit  par  des  fusions  directes  de  riblons  de  fer  ou  d*acier. 

Nous  fabriquons  en  général  des  aciers  renfermant  2  à 
4  p.  100  de  cuivre,  proportion  su£Bsante  pour  donner  au  mé- 
tal des  qualités  d'élasticité,  de  résistance  et  de  malléabilité 
très  remarquables,  mais  nous  ne  nous  limitons  pas  a  cette 
teneur. 

Les  aciers  au  cuivre  ont  un  emploi  particulièrement  utile 
dans  la  fabrication  des  cahons,  plaques  de  blindage  et  cuiras- 
sements quelconques,  canons  de  fusils,  projectiles,  matériel 
de  guerre  en  général,  tôles,  barres,  etc.  Ils  peuvent  être, 
d'ailleurs,  plus  ou  moins  carbures,  manganèses  ou  siliceux, 
suivant  le  degré  de  dureté  désiré  et  les  emplois  variés  aux- 
quels ils  sont  destinés.  On  peut  les  obtenir  soit  en  lingots , 
pour  être  ensuite  forgés  ou  laminés,  soit  en  pièces  moulées, 
mais,  dans  tous  les  cas,  pour  leur  donner  leur  maximum  de 
qualité,  il  convient  de  les  tremper  soit  à  Teau,  soit  à  Tbuile, 
soit  de  toute  autre  manière. 

En  résumé,  nous  revendiquons  la  fabrication  soit  au  creu- 
set, soit  sur  sole,  des  aciers  au  cuivre  à  teneurs  variables  de 
cuivre, avec  des  proportions  également  variables  de  carbone, 
manganèse  et  silicium,  et  Tapplication  desdits  aciers  à  lu  fa- 
brication des  canons,  plaques  de  Uindage  et  cuirassements 
quelconques,  canons  de  fusils, projectiles,  matériel  de  guerre 
en  générai,  tôles ,  barres,  etc.,  à  Tétat  de  métal  coulé,  forgé 
ou  laminé ,  pouvant  ou  non  être  trempé. 


Brevet  n*  193951,  en  date  du  6  novembre  1888 
(  Brevet  aoglait  expirant  le  9  nuJ  190a } , 

A  Af.  BooKWALTER,  pour  des  perfectionnements  aux  ap- 
pareils h  transformer  le  fer  brut  en  fer  ou  en  acier  mal- 
léable. 

PL  IV. 
.    Cette  invention  se  rapporte  à  des  perfectionnements  dans 
les  convertisseurs  du  type  Bessemer  et  elle  a  pour  objet  d  as- 
surer une  circulation  plus  complète  et  régulière  du  métal 


contenu  dans  le  convertisseur,  de  façon  que  les  jets  d'air  in- 
sufflés dans  l'appareil  puissent  agir  avec  une  plus  grande  uni- 
formité sur  le  métal  contenu  dans  le  bain. 

Fig.  1;  coupe  verticale  d'un  convertisseur  cylindrique. 

Fig.  a ,  élévation  longitudinale  en  partie  en  coupe. 

Le  convertisseur  A  est  de  construction  ordinaire  et  est 
monté  sur  des  tourillons  B  comme  à  l'ordinaire,  les  jets  d*air 
arrivant  par  les  tuyères  C.  Lorsqu'on  insuffle  l'air  en  jets  hori- 
zontalement (ou  à  peu  près)  au  pourtour  du  convertisseur  et 
à  (ou  près  de)  la  surface  du  métal,  les  jets  tendent  à  produire 
un  mouvement  circulatoire  qndque  peu  irrégulier  de  la  masse 
entière  du  métal  en  fusion,  ce  mouvement  étant  plus  grand 
au  (ou  près  du)  pourtour  du  convertisseur  ou  a  l'endroit  où 
le  métal  reçoit  sa  première  impulsion  et  la  pression  de  Tair, 
et  il  y  a  ainsi  une  tendance  à  laisser  au  repos  une  partie  du 
métal  au  centre  de  la  masse.  De  cette  façon ,  la  partie  exté- 
rieure de  la  masse  de  métal  ou  la  partie  quf  est  soumise  tout 
d'abord  à  l'action  de  l'air  entrant  par  les  tuyères  est  beau- 
coup plus  souvent  sujette  aux  influences  oxydantes  de  Tat- 
mosphère  que  cdle  qui  est  contenue  au  centre  de  la  masse 
où  la  circulation  et  le  mouvement  sont  moins  actifs. 

Pour  remédier  à  cet  inconvénient,  je  place  un  noyau  D  en 
terre  ou  autre  matière  réfractaire  à  l'intérieur  du  convertis- 
seur de  telle  sorte  que,  quand  ce  dernier  est  chargé,  le  noyau 
occupera  la  position  qu'occuperait  autrement  la  masse  au  re- 
pos de  métal  inerte  autour  de  laquelle  circulerait  le  métal, 
ainsi  qu'il  est  dit  plus  haut.  Il  restera  donc  dans  le  convertis- 
seur un  anneau  de  métal  en  fusion  ayant  partout  un  mouve- 
ment circulatoire  constant. 

Comme  le  côté  supérieur  du  noyau  ne  plonge  qu'à  quelques 
centimètres  au-dessous  delà  surfoce  du  métal  dans  le  conver- 
tisseur et  à  peu  près  au  même  niveau  que  les  orifices  des 
tuyères,  il  s'ensuit  que,  quand  le  mouvement  circulatoire  est 
établi ,  tout  le  métal  arrive  d  une  façon  régulière  et  certaine 
et  subit  l'efiTet  des  jets  d'air,  ce  qui  fait  que  l'homogénéité  de 
la  charge  (masse)  est  ainsi  Assurée. 

Les  figures  5  et  4  représentent  un  noyau  semblable  D  ap- 
pliqué à  un  convertisseur  en  forme  de  poire,  et  il  est  clair 
qu'un  noyau  de  ce  genre  peut  être  api^iqué,  avec  des  modi- 
fications convenables,  à  tout  convertisseur  de  formes  ordi- 
naires actuellement  en  usage. 

Je  ne  me  limite  pas  à  l'emploi  d'un  noyau  plein  ou  k  une 
manière  quelconque  de  le  fixer. 

En  résumé,  je  revendique: 

1*  La  combinaison,  avec  un  convertisseur  du  système  dé- 
crit ci-dessus,  d'un  noyau  D  situé  à  peu  près  au  centre  du 
mouvement  de  la  masse  du  métal  circulant  dans  l'appareil; 

a*  L'emploi  d'un  noyau  tel  que  celui  décrit  ci-dessus  dans 
un  convertisseur,  situé  de  façon  à  occuper  l'espace  qu'occn- 
perait  autrement  une  masse  de  métal  comparativemaat 
inerte,  dans  le  but  d'assurer  un  contact  plus  parfait  entre  les 
jets  d'air  et  la  charge  entière  de  métal. 

Le  tout  ainsi  qu'il  est  décrit  en  substance  ci-dessus. 


Brevet  n*  194340,  en  date  du  37  novembre  1888, 
A  M.  Graff,  pour  des  perfectionnements  à  la  fabrication 
de  V acier. 

Dans  les  essais  faits  jusqu'ici  pour  fabriquer  l'acier  directe- 
ment du  minerai ,  la  matière  charbonneuse  et  le  minerai  ont 
été  broyés  ou  brisés  et,  après  avoir  été  bien  mélangés,  ont  été 
placés  dans  un  four  convenable  et  soumis  à  une  chaleur  de 
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réduction.  Ce  procédé  na  toutefois  pas  eu  de  succès  en  pra- 
tique,  par  suite  de  la  combustion  rapide  de  la  matière  char- 
bonneuse qui  est  entièrement  consucnée  avant  la  désoxydation 
complète.  De  plus,  la  chaleur  engendrée  par  la  combustion 
de  la  matière  charbonneuse  feit  fondre  le  fer  métallique  qui 
alors  transforme  Tacide  phosphorique  en  son  état  élémentaire 
et  ensuite  i*absorbe. 

il  a  été  d*usage  ,  dans  la  pratique  habituelle,  de  former  Té- 
ponge  métallique  produite  par  la  désoxydation  du  minerai  en 
barres  ou  masses  par  compression,  laminage  ou  martelage, 
ce  qui  expulse  non  seulement  la  scorie  et  le  laitier,  mais 
aussi  une  grande  proportion  du  fer  métallique.  Ce  procédé 
permet  aussi  une  oxydation  considérable  de  Téponge. 

L  objet  de  la  présente  invention  est,  pendant  l'opération  de 
désoxydation ,  de  retarder  ou  de  réduire  la  combustion  de  la 
matière  charbonneuse  suffisamment  pour  permettre  la  com- 
binaison du  carbone  avec  Toxygène  du  minerai  et  d'empêcher 
la  production  d*une  chaleur  capable  de  fondre  le  fer  métal- 
lique, lequel,  dans  son  état  de  fusion,  se  combine  facilement 
avec  le  phosphore. 

Mon  invention  a  aussi  pour  objet  de  permettre  la  sépara- 
tion du  phosphore  de  Téponge  sans  laminage  ni  martelage, 
évitant  ainsi  la  perte  de  fer  métallique  qui  résulte  de  ces  opé- 
rations. 

Dans  la  mise  en  pratique  de  mon  invention,  je  prends  une 
espèce  quelconque  convenable  de  matière  charbonneuse  telle 
que  de  la  houille  ou  du  coke  dur  produit  de  la  manière  habi- 
tuelle, ou  par  la  combustion  de  fluides  ou  par  la  distillation 
d'huiles,  tel  que  du  pétrole.  La  matière  charbonneuse  est 
alors  brisée  en  petits  morceaux  puis  broyée  ou  réduite  envi- 
ron aux  dimensions  du  gros  sable  avant  de  la  mélanger  avec 
le  minerai  de  fer  semblablement  préparé.  Ces  petits  morceaux 
ou  particules  de  matière  charbonneuse  sont  alors  revêtus  ou 
couvei*ts  d*un  lait  clair  de  chaux  ou  de  glaise  qui  peut  être 
appliqué  de  toute  manière  convenable,  soit,  par  exemple, 
en  le  versant  sur  la  matière  chart)onneuse,  soit  en  y  plongeant 
cette  matière. 

La  matière  charbonneuse  ainsi  protégée  ou  enduite  est  mé- 
langée avec  le  minerai  brisé  ou  désintégré  dans  des  propor- 
tions convenables,  soit  environ  a5  à  33  p.  loo  plus  ou  moins 
en  poids  du  minerai.  Le  minerai  et  la  matière  charbonneuse 
mélangés  sont  alors  chargés  dans  un  four  à  réverbère  conve- 
nable et  là  soumis  à  un  degré  de  chaleur  sufiQsant  pour  déga- 
ger Toxygène  du  minerai  ainsi  que  pour  fondre  Tenveloppe 
du  fer.  Le  fond  du-  four  de  réduction  est  formé  d*at)ord  d'une 
couche  de  morceaux  comparativement  gros  de  matière  char- 
bonneuse, puis  d'une  couche  de  morceaux  plus  petits  et  enfin 
d  une  couche  de  matière  fine  qui  remplit  les  interstices  entre 
les  morceaux  et  forme  un  lit  uni.  La  matière  fonuant  ce  lit 
est  revêtne  d'un  lait  de  chaux  ou  de  glaise  avant  son  insertion 
dans  le  four,  ou  bien  l'on  verse  une  quantité  de  l'enduit  sur 
le  lit  une  fois  qu'il  est  formé.  Au  lieu  de  former  le  fond  de 
matière  charbonneuse  protégée  comnae  il  a  été  dit  ci-dessus, 
on  peut  employer,  si  on  le  préfère,  du  graphite  non  enduit. 
Le  revêtement  ou  l'enduit  protégera  la  matière  charbonneuse 
au  point  d'empêcher  sa  combustion  rapide  et,  par  suite,  il  y 
aura  une  plus  lente  formation  d'oxyde  de  carbone. 

£n  raison  de  cette  formation  lente,  l'oxyde  de  carbone 
pourra  se  combiner  chimiquement  avec  l'oxygène  du  minerai 
formant  ainsi  de  l'acide  carbonique,  tandis  que  si  la  matière 
charbonneuse  n'était  pas  protégée,  l'oxygène  ne  se  dégagerait 
pas  assez  rapidement  pour  se  combiner  dans  des  proportions 
convenables  avec  les  grands  volumes  d'oxyde  de  carbone  ra- 
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pidement  dégagés  de  la  matière  charbonneuse.  La  charge  est 
chauffée  à  peu  près  jusqu'au  rouge  cerise  et  maintenue  à  cette 
température  jusqu'à  ce  que  la  gangue  soit  fondue  en  une  sco- 
rie fluide  et  jusqu'à  ce  que  l'oxygène  ait  été  entièrement  ou 
pratiquement  [chassé  et  le  fer  métallique  amené  à  un  état 
adhésif.  On  doit  cependant  avoir  soin  de  ne  pas  élever  la 
charge  à  une  température  à  laquelle  le  fer  métallique  puisse 
se  combiner  avec  l'acide  phosphorique  de  la  scorie. 

Toute  matière  convenable  susceptible  de  retarder  ou  dimi- 
nuer la  combustion  de  la  matière  charbonneuse  peut  être  em- 
i  ployée  au  lieu  du  lait  de  chaux  ou  de  glaise. 
I  Dans  de  certains  cas,  il  est  préférable  de  mélanger  la  ma- 
I  lière  charbonneuse  avec  le  minerai  et  d'enfourner  ce  mélange 
>  avant  que  l'enduit  ou  le  revêtement  soit  sec ,  cela  évitant  toute 
perte  du  minerai  ou  de  la  matière  charbonneuse  sous  forme 
,    de  poussière. 

La  scorie  fluide  déplace  ou  enlève  de  l'éponge  une  grande 
partie  des  impuretés  qu'elle  contient,  l'acide  phosphorique  y 
compris.  Lorsque  la  charge  est  arrivée  à  cet  état,  ce  que  l'on 
peut  constater  en  essayant  de  rouler  la  masse  de  fer  en  une 
feuille  ou  une  boule,  on  amène  l'éponge  de  fer  par  le  travail 
à  des  masses  de  dimensions  convenables  qu'on  enlève  du 
fuur,  la  majeure  partie  de  la  scorie  avec  ses  impuretés  restant 
dans  le  four  à  réverbère  d'où  elles  sont  écoulées  ensuite.  Les 
masses  de  fer  spongieux  sont  jetées  directement  dans  un  four 
à  sole  ouverte  contenant  un  bain  de  fer  ou  d'acier  fondu.  Je 
préfère  employer  une  quantité  de  métal  dans  le  bain  égale  à 
environ  33  i/3  p.  100  du  poids  de  la  charge  entière  placée 
dans  le  four  à  sole  ouverte.  La  chaleur  est  appliquée  au  four 
à  sole  ouverte  jusqu'à  ce  que  le  fer  spongieux  soit  fondu  et 
s'unisse  au  métal  fondu  du  bain.  Une  quantité  suffisante  de 
spiegel  ou  de  ferro-manganèse  est  alors  igoutée  au  métal 
fondu  pour  le  recarburer,  et  le  tout  est  soigneusement  mé- 
langé et  remué,  la  température  étant  maintenue  pendant  ce 
temps. 

Avant  que  l'acier  soit  retiré  du  four  à  sole  ouverte,  la  scorie 
liquide  qui  monte  à  la  surface  de  la  charge  peut  être  retirée 
par  une  ouverture  quelconque  convenable  ou  y  être  laissée. 
Dans  ce  dernier  cas,  des  parties  de  la  scorie  s'écouleront  sur 
la  surface  de  l'acier  dans  la  poche  et  pourront  alors  être  en- 
levées, ou  bien  on  pourra  couler  l'acier  dans  la  lingotière , 
laissant  la  scorie  dans  la  poche. 

On  remarquera  que  dans  mon  procédé  perfectionné  le  fer 
spongieux  est  enlevé  du  four  de  réduction  et  est  jeté  directe- 
ment dans  le  four  à  sole  ouverte  sans  avoir  pu  se  refroidir  et 
sans  avoir  été  soumis  à  aucune  opération  intermédiaire  de 
compression,  laminage  ou  martelage,  pour  l'enlèvement  de 
la  scorie.  Ceci  assure  une  économie  de  temps,  de  travail  et 
de  métal. 

La  scorie  qui  adhère  aux  boules  ou  masses  de  fer  spongieux 
lorsqu'elles  sont  enlevées  du  four  de  réduction,  et  qui  est  in- 
troduite dans  le  four  à  sole  ouverte  avec  le  fer  spongieux , 
monte  rapidement  à  la  surface  de  la  chaiige,  emmenant  avec 
elle  l'acide  phosphorique  et  autres  impuretés.  L'acide  phos- 
phorique est  ainsi  écarté  de  la  majeure  partie  de  la  masse  de 
métal  avant  que  ce  dernier  soit  fondu  ou  amené  dans  une 
condition  qui  lui  permette  d'absorber  ou  de  se  combiner  ai- 
sément avec  l'acide  de  façon  à  former  du  phosphore  de  fer. 
Mon  procédé  n'enlèvera  pas  entièrement  l'acide  phospho- 
rique de  l'éponge  ou  le  phosphore  de  l'acier,  mais  il  produira 
un  acier  ayant  une  proportion  moins  forte  de  phosphore  que 
celui  produit  par  les  procédés  connus,  et  cela  sans  l'emploi 
de  tout  réactif  autre  que  le  carbone,  ce  qui  diminuera  con- 
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sidéraMement  le  coût  de  Tacler,  tout  en  améliorant  sa  qua- 
lité. 

Dans  mon  procédé  perfectionné^  tout  le  fer  contenu  dans 
le  minerai  en  est  enlevé  et  utilisé,  aucun  métal  ne  se  perdant 
par  le  fait  de  la  compression  ou  dn  l^ninage. 

Je  sais  que  Ton  a  essayé  de  déposer  la  charge  entière  du 
four  de  réduction  directement  dans  le  bain  du  four  a  sole  ou- 
verte ,  mais  je  considère  ce  procédé  comme  défectueux  par  la 
raison  que  toutes  les  impuretés  du  minerai  sont  de  cette  fsçon 
introduites  dans  le  bain ,  ce  qui  détériore  la  qualité  du  métal 
produit  ou  nécessite  on  travail  plus  long  de  ce  dernier  dans 
le  four  à  sole  ouverte. 

Le  fer  spongieux  a  aussi  été  loupé  puis  comprimé  et  laminé 
ou  martelé  en  masses  qui  sont  subséquemment  placées  dans 
le  bain  de  la  sole  ouverte  après  refroidissement  Ce  mode  est 
défectueux  par  la  raison  qu'une  certaine  quantité  de  scories 
contenant  de  Tacide  phospborique  avec  d'autres  impuretés  est 
ainsi  incorporée  dans  les  barres  qui  doivent  être  fondues  pour 
que  la  scorie  en  soit  libérée,  mais  pendant  cette  fusion  l'acide 
pbosphorique  est  converti  par  la  chaleur  continue  à  laquelle 
il  est  soumis  en  ses  éléments  originaux  qui  peuvent  être  ab- 
sorbés par  le  fer  dont  il  est  ensuite  impossible  de  l'éliminer. 

Dans  mon  procédé,  cependant,  le  fer  spongieux,  après 
avoir  été  loupé  et  enlevé  du  four  de  réduction,  ne  contient 
qu*une  quantité  comparativement  faible  de  scorie  et,  la  loupe 
étant  immédiateoient  placée  chaude  dans  le  bain  de  métal,  le 
fer  métallique  est  si  rapidement  dissous,  pour  amsi  dire,  que 
la  scorie  contenue  dans  la  boule  est  libérée  et  monte  à  la  sur- 
fiftce  dn  bain  assez  vivement  pour  ne  pas  affecter  sensiblement 
le  fer  métaUiqpe  pendant  son  contact  direct  avec  lui. 

En  résumé,  cette  invention  comprend: 

1*  Comme  perfectionnement  dans  la  fabrication  de  Tacier 
directement  du  minerai,  le  procédé  ci-dessus  décrit,  consis- 
tant à  mêler  iatimement  le  minerai  avec  une  matière  char- 
bonneuse protégée  contre  la  combustion  rapide  par  un  revê- 
tement de  matière  convenable,  puis  a  soumettre  le  mélange 
à  l'action  d'une  flamme  de  réduction  dans  un  four  convenable; 

1^  Comme  perfectionnement  dans  la  fabrication  de  Tacier 
directement  du  minerai,  le  procédé  ci-dessus  décrit,  consis- 
tant à  mélanger  intimement  le  minerai  avec  une  matière 
charbonneuse  protégée  par  un  revêtement  de  chaux  contre 
la  combustion  rapide,  puis  à  soumettre  le  mélange  à  l'action 
de  la  flamme  de  réduction  dans  un  four  convenable  ; 

3*  Le  procédé  ci-dessus  décrit  de  fabrication  de  Tacier  di^ 
rectement  du  minerai,  consistant  à  mélanger  intimement  le 
minerai  avec  une  matière  charbonneuse  protégée  par  un  re- 
vêtement de  matière  convenable  contre  une  combustion  ra- 
pide, à  soumettre  le  mélange  a  l^ction  d'une  flamme  de 
réduction  dans  un  four  convenable ,  à  louper  le  fer  spongieux 
ainsi  formé,  ce  qui  le  déborrasae  de  la  scorie  et  autres  impu- 
retés, et  ûnalemènt  à  charger  la  ioupe  encore  chaude  dans  le 
i)ain  de  métal  d'un  four  à  sole  ouverte. 

Le  tout  comme  il  a  été  sabstaotieUement  décrit. 


BaswT  n'  1943^0,  en  data  du  17  novembre  ]888, 
À  la  Société  dite  Mullins  silicated  Iron  and  Steel 
Company,  powr  des  perfectionnements  à  la  fabrication  du 
fer. 

Cette  invention  a  pour  bot  d'améliorer  considérablement  la 
lonle,  de  donner  un  produit  de  fonderie  supérieur  et  de  per- 
mettre au  fondeur  d'employer  des  mélanges  de  fors  réfrac- 


taires  et  à  bon  marché  tels  que  des  ribloos,  déchets  de  ribloos 
et  de  cingkge  qui^  jusqu'à  préaent,  n'ont  pas  pu  être  fadie- 
ment  ni  avantageusement  utilisés.  Elle  se  rapporte  au  traite- 
ment régulier  du  fer  dans  le  fourneau  à  coupole  avec  de  U 
silice  coomie  alliée  pour  charger,  purifier  et  renforcer,  et 
donner  de  la  vie  ou  du  nerf  au  odétal  résultant  Par  silice,  il 
faut  entendre  la  silice  simple  ou  silex  pur  (SiC)  tel  qu'on  le 
trouve  à  l'état  naturel  sous  forme  de  saUe  siliceux,  sable 
maasif,  grès  pur,  quartz,  cristal  et  pierre  à  feu. 

La  quantité  de  silice  employée  dans  chaque  chaude  varie 
selon  le  caractère  reconnu  du  fer  à  employer,  la  charge  et  la 
soufflerie  et  intensité  de  la  chaleur  à  laquelle  il  peut  être  sou- 
mis, ce  qui  est  déterminé  par  principe  et  par  l'expérience  de 
l'opérateur;  en  pratique  on  emploie  1/9  à  6  p.  100  du  poids 
de  la  charge  de  fer  dans  la  chaude.  La  règle  générale  est  d'ad- 
apter la  silice  de  foçon  à  assurer  qu'une  petite  proportion  au 
moins  viendra  à  i'état  de  fosion  en  oontact  immédiat  avec  le 
fer  à  un  degré  élevé  de  chaleur  et,  par  conséquent,  de  fusion 
liquide  et  de  foçon  à  n'avoir  qu'une  quantité  de  silice  juste 
sufiisante  pour  ne  pas  encrasser  le  fourneau. 

Dans  l'exécution  de  l'invention  cette  méthode  est  employée 
comme  suit  : 

En  chargeant  le  fourneau  à  coupole  ordinaire,  on  place 
d'abord  la  couche  habituelle  de  coke  ou  autre  combustible 
sur  laquelle  on  place  une  couche  de  silice  et  sur  cette  der- 
nière la  couche  de  fer.  Si  l'on  fait  usage  d'un  fondant,  00  le 
place  sur  le  fer.  Cet  ordre  de  distribution  de  coke,  silice  «  fer 
!  et  fondant  est  répété  jusqu'à  ce  que  le  fourneau  à  coupole  soit 
''    totalement  chargé. 

Le  fourneau  à  coupole  étant  ainsi  chargé ,  la  manipulation 
i  se  poursuit  de  la  manière  habituelle  bien  coMiuedes  hommes 
j    de  l'art 

I  Tels  sont  iea  traits  saillants  du  procédé,  mais  bien  des  dé- 
tails peuvent  être  variés.  La  silioe  peut  être  introduite  à  l'état 
de  sable  non  aggloméré  ou  en  morceaux,  de  quartx,  etc., 
HMiis  pour  (Atenir  des  résultats  très  avuntageux  avec  du  sable 
non  aggloméré,  il  est  préférable  de  le  placer  dans  des  por- 
teurs tels  que  des  boules  d'ai^ile.,  des  morceaux  de  tuyaux,  etc. 
Il  est  également  préférable  de  distribuer  la  silice  sur  la  couche 
de  coke,  mais  en  mojeure  partie  près  du  centre.  Dans  la  dis- 
position des  couches,  il  n'est  même  pas  absolument  easentid 
que  la  silioe  soit  en  dessous  du  fer,  bien  que  cela  soit  de  beau- 
coup préférable. 

Quand  la  chaleur  monte  et  que  la  silice  entre  en  fnaion,  le 
fer  exigeant  moins  de  chaleur  que  la  silice  fond  également  et 
sa  coulée  descendante  se  mélange  avec  cette  dernière.  La  si- 
lice et  le  for  étant  ainsi  au  point  de  fosion  sont  fondus  en- 
semble, se  combinant  pour  former  un  for  silicate,  la  silice 
devenant  ainsi  une  alliée  du  fer.  Le  produit  est  ensuite  coulé 
directement  du  fourneau  à  ooupole  dans  des  moules  on  co- 
quilles. Ce  produit  est  extrêmement  homogène,  d'un  grua 
assez  fin ,  d'un  gris  foncé  et  d'un  lustre  métallique  éclatant; 
il  est  franc  de  soufflures  et  de  chambres.  11  est  très  fort  et 
tenace  tout  en  étant  doux  et  pouvant  se  forer  et  se  percer  fa- 
cilement, et  se  laisse  bien  travailler  au  burin. 

Il  est  bien  entendu  que  notre  invention  ne  se  borne  pas  à 
une  disposition  spéeiafo  ou  mode  de  placement  de  la  silice 
dans  le  fourneau  à  coupole,  mais  consiste  généralement  dans 
le  principe  que  la  silioe,  forsqu'elle  est  convenablement  réunie 
au  fer  dans  un  fourneau  à  coupole  >  produit  un  résultat  qui 
n'a  pu  être  réalisé  jusqu'à  présent  par  aucun  autre  procédé. 

Nous  revendiquons  : 

1*  Le  procédé  de  production  de  la  fonte  de  fer  silicate. 
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qai  consiste  à  ckargcr  vn  foiwnesu  a  ooupok  de  conches  de 
siUee,  de  ier  et  dé  combostiMe  distrilMiès  en  séries,  pois  à 
DMOiîpaler  la  diuge  de  U  oiMiaèreliabttiidle; 

13*  Le  procédé  de  prod«cUoo  de  la  fonte  de  fw  silicate,  qiri 
coosiste  à  dMvger  on  foanieMi  à  coupole  d*uBe  couche  de 
combustible,  d'une  couche  de  silice,  d'une  oovehe  de  fer  et 
d'oae  couche  ée  fondant,  pou  à  répéter  ces  couches  dans  le 
même  ocdre  jasqn'à  pariait  chargement  du  forneeu  k  eon* 
pôle,  et  à  mantpcder  ensuite  la  charge  de  la  manière  kabi- 
tselle,  le  tout  es  snbslance,  oooune  il  eti  dit. 


BaBTBT  •*  lOtôae,  en dttteda  â  décembre latt, 
A  MM.  Delpech  et  MotrnovXy  pour  un  système  de  mou- 
lage rotatif  à  ailettes  rayonnantes. 

Ce  qui  suit  est  noe  addition  en  date  dn  ai  février  1889. 

PL  IV. 

La  présente  addition  a  po«r  hnt  de  sinplifier  le  nooiage 
des  tuyaux  à  ailettes  rayonnantes. 

Les  châssis  G  portent,  à  chaque  extréndté,  des  portées 
tournées  pour  permettre  à  un  corps  cylindrique  creux  eu 
plein  d'y  tourner  librement. 

Le  modèle  consiste  donc  en  un  corps  cylindrique  B  creux , 
où  Ion  passe  un  ou  plusieurs  tronçons  cylindriques  R armés 
de  couteanx  ou  trônons  d'«ilettes  IK 

Le  corps  F  est  terminé  hors  du  châssis  par  nn  carré  o«  un 
hexagone. 

On  tasse  k  sable  avec  les  manchons  E  comme  s'il  s'agis- 
siûl  de  co«der  un  tuyau  ordinaire.  Ensuite;  piaçant  une  ma- 
nivelle sur  l'arbre  F,  on  fait  totsmer  dans  le  sable  le  corps  du 
laodèie  B  porte^couleaux  qui  se  trouve  vissé  sur  iarbre  à  tou- 
rillon F;  ce  corps  creusera  donc  dans  le  sable  l'espace  des 
ailettes. 

Ou  peut  ainsi  mouler  les  tuyaux  à  ailettes  avec  la  mène 
rapidité  que  les  tuyaux  ordinaires,  en  évitant  les  diffîcoltés 
àeê  anciens  systèmes  de  moulage  et  avec  une  économie  con- 
sidétable. 

Fig.  1,  tuyau  à  ailettes  rayonnantes  achevé. 

Fig.  a ,  vue  de  bout. 

Fig.  5,  outillage  compAet  en  cdnpe. 

Fig.  4,  vuede  bout  du  châssis. 

Fig.  5,  détails  d'un  élément  du  corps  de  modèle. 

Notre  système  permet  également  de  donner  aux  ailettes  une 
forme  quelconque,  plane,  ondulée,  avec  bourrelet  de  ren- 
forcement aux  extraites,  ou  toute  autre  forme  voulue.  H 
permet  de  fisire  des  ailettes  plus  minces  que  par  les  anciens 
procédés  et  d'en  changer  l'écarteoieiit  a  volonté,  et  aussi  de 
faire  des  tuyaux  avec  ou  sans  nervures  longitudinales. 

Avec  le  même  modèle,  et  cela  au  moyen  des  bagues  ou 
trônons  d'ailettes,  on  peut  faire  toutes  les  loi^nenrs  dési- 
tMb»  sur  le  même  châssis.  On  peut,  avec  le  même  outillage, 
en  changeant  seulement  les  couteaux,  augmenter  ou  dimi- 
nuer le  diamètre  des  ailettes  sans  antre  changement  et  avec 
ce  genre  de  moulage  on  ne  risque  pas  d'avoir  des  couleurs 
visibles  sur  les  pièces  fondues. 

£0  résumé,  nous  revendiquons  dans  cette  addition  les  per- 
fectionnements que  nous  avons  apportés  à  notre  brevet  comme 
décrits  eo  substance  ci-dessns» 


Brevet  n*  ]  04648,  en  date  du  8  dëcetnbre  1888, 

A  la  Sociiri,  bm  uQUtBATiojf,  usa  mines  ùe  fer  ai 

l'Anjou  et  des  forges  de  Sàint-Nazaire,  pour  le  tnukê' 
vasement  ions  un  four  Siemens-Martin  ou  dans  toat  autre 
four  destiné  à  la  fabrication  de  Vacier  sur  sole,  de  fonte  en 
fusion  décarhurée,  provenant  d*un  appareil  soufflé,  conver- 
tisseur Bessemer,  convertisseur  Clapp  et  Grrffilhs,  conver- 
tisseur Robert,  on  tout  autre  appareil  du  même  genre. 

Depuis  un  certain  nombre  d'années,  la  fabrication  de 
l'acier  par  grandes  masses  est  pratiquée  par  deux  systèmes 
principaux. 

Le  premier  consiste  â  décarburer  la  fonte  dans  des  appa- 
reils soufflés  :  convertisseur  Bessemer^  convertisseur  Giapp  et 
Griffîths,  convertisseur  Robert,  etc. 

Le  deuxièBoe  consiste  dans  l'emploi  de  fours  Siemens-Martin 
ou  autres  fours  destinés  à  la  fabrication  de  l'acier  sur  sole, 
dans  lesquels  l'affinage  de  la  fonte  et  sa  transformation  en 
acier  a  lieu  par  oxydation  lente  et  par  addition  de  riblons  de 
fer  ou  d'acier. 

Dans  ces  dernières  années,  les  consommateurs  d'acier  de 
qualité  supérieure  et  notamment  l'artillerie,  la  marine  et  les 
chemins  de  fer,  ayant  constaté  que  les  appareils  soufflés  pro- 
duisaient des  aciers  de  qualité  irrégulière,  ont  décidé  en  prin- 
cipeque  le  four  Siemens-Martin  ou  tout  autre  four  produisant 
l'acier  sur  sole,  seraient  les  seuls  appareils  employés  â  leur 
destination. 

Cette  décision  a  eu  pour  résidtat  d'augmenter  dans  une 
notable  proportion  la  fabrication  de  l'acier  par  le  procédé 
Siemens-Martin  et,  par  suite,  de  rendre  très  rares  les  vieilles 
matières  employées  dans  ces  fours  et  d'en  augmenter  notable- 
ment le  prix. 

Il  en  résulte  que ,  pour  fabriquer  sur  soie  des  aciers  de  qua- 
lité supérieure,  on  est  obUgé  de  faire  passer  par  le  puddiage 
une  pariie  des  fontes  que  Ton  veut  employer,  00  bien  d'obte- 
nir la  décarbnratioA  par  la  réactinn  de  minerais  de  fer  qu  on 
introduit  dans  le  four. 

Ces  deux  procédés  présentent  de  sérieux  inconvénients  soit 
au  point  de  vue  du  prix  de  rerient,  soit  à  celui  de  la  qualité 
obtenue. 

C'est  pour  éviter  ces  inconvénients  que  nous  avons  imaginé 
d'employer  l'un  des  appareils  soufflés  ci-dessus  dénommés, 
pour  décarburer  la  fofite  avant  de  l'introduire  dans  le  four 
Siemens-Martin. 

Par  ce  procédé  on  obtient  les  avantages  de  célérité  et  d'é- 
conomie donnés  par  les  appareils  soufflés,  combinés  avec  la 
facilité  que  donne  la  fabrication  sur  sole  pour  produire  des 
aciers  de  qualités  variées  et  supérieures. 

Voici  comment  on  procède  : 

La  fonte  en  fusion  est  coulée  dans  un  convertisseur  quel- 
conque, du  genre  de  ceux  dénommés  plus  haut;  on  procède 
au  soufflage  et  lorsque  la  décarburation  est  arrivée  au  degré 
que  Ton  juge  convenable,  le  métal  ainsi  obtenu  est  immédia- 
tement versé  dans  le  four,  soit  directement,  au  moyen  d*an 
chenal ,  soit  par  l'intermédiaire  d'une  poche. 

L'opération  dans  le  four  continue  ensuite  suivant  le  mode 
ordinaire. 

Tout  ou  partie  de  la  fonte  à  traiter  pent  être  introduite 
dans  le  four  par  ce  moyen;  cette  introduction  pent  être  faite 
en  une  ou  plusieurs  fois  dans  le  cours  d'une  opération  au 
four,  et  cela  n'empêche  pas  l'emploi  des  riblons. 

En  résumé  nous  revendiquons  Taffinage  préalable  dans  un 
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convertisseur  ou  appareil  soufflé,  de  la  fonte  devant  être  in- 
troduite dans  des  fours  destinés  à  la  fabrication  de  l'acier 
sur  sole,  et  plus  particulièrement  dans  les  fours  Martin- Sie- 
mens. 


Brevet  n*  191^681,  en  date  du  lo  décembre  1888, 

A  M.  Edison,  pour  des  perfectionnements  aux  procédés 
et  appareils  destinés  à  V extraction  des  métaux  de  leurs  mi- 
nerais, 

PI.  V. 

Le  but  de  cette  invention  est  de  pouvoir  extraire  facilement 
et  économiquement  les  métaux  de  leurs  minerais*  surtout  les 
classes  de  minerais  où  Textraction  a  été  si  difficile  et  si  coû- 
teuse qu'il  est  impossible  de  tirer  parti  de  ces  minerais  ou 
qu'il  convient  de  ne  pas  les  utiliser.  J'applique  principalement 
le  procédé  de  l'extraction  magnétique  dans  lequel  les  parti- 
cules magnétiques  et  non  magnétiques  mélangées  sont  obli- 
^ées  de  tomber  en  passant  près  des  pôles  d'un  aimant  qui 
change  la  trajectoire  ou  la  direction  delà  chute  des  particules 
magnétiques,  de  sorte  que  celles-ci  tombent  dans  un  récipient 
différent  de  celui  dans  lequel  touibent  les  particules  non  ma- 
gnétiques. L'invention  consiste  principalement  dans  les  per- 
fectionnements apportés  aux  appareils  destinés  à  cet  usage, 
ainsi  qu'à  la  méthode  de  préparer  les  matières  pour  pouvoir 
être  utilisées  dans  ces  appareils.  Ces  perfectionnements  sont 
destinés  à  rendre  tout  le  procédé  plus  rapide,  plus  efficace  et 
plus  économique.  Mais  dans  les  cas  où  le  minerai  n*a  pas  de 
propriétés  magnétiques,-  j'ai  imaginé  d'autres  méthodes  et 
d'autres  appareils  remplissant  le  même  but;  ces  autres  mé- 
thodes et  appareils  font  également  partie  de  la  présente  in- 
vention. 

Une  partie  de  l'invention  a  rapport  au  récipient  ou  a  la 
trémie  de  laquelle  on  laisse  tomber  les  matières  mélangées , 
en  passant  près  des  pôles  de  Taimant.  Avant  la  présente  inven- 
tion, on  s'est  servi  de  trémies  évasées,  convergeant  vers  une 
ouverture  au  fond,  mais  j*ai  trouvé  qu'avec  ces  trémies ,  la 
chute  normale  des  particules  n'est  pas  en  ligne  droite;  elles 
tombent  dans  des  directions  angulaires  différentes  et  se  dis- 
persent en  une  masse  irrégulière ,  ce  qui  rend  très  difficile 
l'effet  de  l'aimant  sur  ces  particides. 

Je  remédie  à  cette  difficulté  en  me  servant  d'une  trémie  à 
fond  plat  dans  la  partie  du  milieu  de  laquelle  on  mélange  une 
ou  plusieurs  ouvertures  très  étroites.  Il  peut  y  avoir  une  ran- 
gée de  petits  trous  en  travers  du  fond  de  la  trémie,  ou  bien 
il  pourrait  y  avoir  une  fente  étroite  unique.  J'ai  trouvé  qu'il 
est  préférable  d'établir  le  fond  de  la  trémie  avec  une  tôle  de 
cuivre  mince.  Lorsque  l'on  emploie  la  rangée  de  petits  trous 
la  matière  tombe  en  plusieurs  ûlets  verticaux  distincts;  sur 
une  distance  égale  à  environ  3o  centimètres  au-dessous  de  la 
trémie,  ces  filets  restent  séparés  les  uns  des  autres,  mais 
comme  les  particules  se  dispersent  petit  à  petit  par  l'effet  de 
l'air,  les  ûlets  se  fusionnent  en  une  masse  mince  et  large.  Les 
particules  qui  la  composent  se  séparent  les  unes  des  autres; 
l'aimant  peut  facilement  agir  sur  elles,  de  sorte  que  la  direc- 
tion  de  la  chute  des  particules  magnéUques  change,  et  celles- 
ci  se  séparent  facilement  et  complètement  de  celles  qui  ne 
sont  pas  magnétiques. 

Lorsque  le  miuerai  ou  autre  matière  pulvérisée  sur  laquelle 
il  s'agit  d'opérer  est  très  finement  divisé,  il  faut  que  les  trous 
soient  très  petits.  Pour  des  matières  pouvant  passer  par  un 
tamis  présentant  100  mailles  par  3Ô  millimètres,  les  trous 


doivent  avoir  1  millimètre  09  de  diamètre  et  0,79  de  milli- 
mètre d'écartement.  Mais  la  grandeur  des  ouvertures  doit  na- 
turellement varier  selon  la  nature  de  la  matière;  ponr  uo 
minerai  pouvant  passer  à  travers  un  tamis  de  ao  maiUes  par 
a5  millimètres,  ces  ouvertures  doivent  présenter  une  largeor 
de  3,17  millimètres  de  largeur. 

Lorsque  les  trous  sont  aussi  petits,  les  particules  peuvent 
ne  passer  que  difficilement;  dans  ce  cas,  pour  venir  en  aide  à 
la  décharge,  j'applique  des  moyens  pour  secouer  rapidement 
la  plaque  du  fond  de  la  trémie.  Les  particules  de  matières 
reçoivent  une  vibration  ou  une  agitation  qui  donne  lieu  à 
leur  décharge  facile. 

Si,  au  lieu  de  la  rangée  de  trous,  on  se  sert  d*une  fente 
étroite  unique,  celle-ci  doit  avoir  une  largeur  de  1,09  de  mil- 
limètre pour  une  matière  pouvant  passer  par  un  tamis  présen- 
tant 100  mailles  par  a5  millimètres. 

Cette  partie  de  l'invention  est  représentée  fig.  1  à  6. 

Fig.  1,  vue,  principalement  en  coupe  verticale,  d'un  appa- 
reil d'extraction  par  voie  magnétique,  établi  suivant  cette 
partie  de  mon  invention. 

Fig.  3 ,  disposition  qui  convient  pour  le  fond  de  la  trémie. 

Fig.  3,  fond  de  la  trémie  dans  laquelle  il  y  a  une  fente 
étroite. 

Fig.  4 1  méthode  pour  secouer  la  trémie. 

Fig.  5,  seconde  manière. 

Fig.  6,  coupe  d'une  partie  de  la  trémie  établie  suivant  la 
première  disposition. 

A,  boite  ou  trémie  k  côtés  droits,  dont  le  fond  est  formé 
par  une  plaque  métallique  mince  B.  Cette  chambre  peut  être 
placée  près  du  haut  d*une  chambre  cloae  C,  ou  bien  la  ma- 
tière peut  tomber  dans  l'atmosphère.  Au-dessous  de  la  trémie 
est  placé  un  électro-aimant  D,  de  sorte  que  la  matière  sortant 
de  la  trémie  tombe  en  passant  près  des  pôles  de  cet  aimant. 
Au-dessous  de  l'aimant  sont  placés  deux  récipients  E,  E^.  On 
comprendra  que  lorsqu'un  courant  de  particules  magnétiques 
et  non  magnétiques  mélangées  tombe  de  la  trémie,  l'attrac- 
tion exercée  par  l'aimant  change  la  direction  de  la  chute  des 
particules  magnétiques,  de  sorte  que  celles-ci  tombent  dans 
le  récipient  E,  tandis  que  la  portion  non  magnétique  du  mé- 
lange tombe  verticalement  dans  le  récipient  E'. 

Le  tond  B  de  la  trémie  esf  percé  soit  d*une  rangée  de  pe- 
tits trous  a,  en  travers  de  la  partie  du  milieu,  comme  on  le 
voit  fig.  1,  a,  4i  fit  soit  d'une  fente  étroite  unique  b,  comme 
fig.  3  et  5. 

Dans  les  figures  a  à  ô,  les  ouvertures  sont  indiquées  à  en- 
viron la  largeur  que  je  préfère  leur  donner  en  pratique,  mais 
on  comprendra  que  cette  largeur  est  entièrement  hors  de 
proportion  de  la  grandeur  indiquée  pour  la  trémie,  c'est-à- 
dire  que  la  trémie  sera  bien  plus  grande  (proportionnelle- 
ment à  la  grandeur  des  trous)  que  cela  n'est  indiqué  et  qu'il  y 
aura  beaucoup  plus  de  trous  dans  la  rangée. 

Dans  les  figures  3  et  5 ,  la  fente  6  est  indiquée  à  environ 
son  vrai  diamètre,  mais  il  est  évident  qu'elle  est  bien  plus 
longue  en  proportion  du  dessin. 

La  figure  6  représente  a  peu  près  comment  la  matière 
tombe  des  trous. 

Dans  cette  figure,  les  trous  sont  indiqués  k  environ  deux 
fois  le  diamètre  que  je  préfère  leur  donner  pour  ma  matière 
pouvant  passer  par  un  tamis  présentant  100  mailles  par  a5  mil- 
limètres.  La  matière  mélangée  dont  la  trémie  est  maintenue 
chargée  tombe  par  chaque  trou  sous  forme  de  filet  droit;  dès 
le  début,  ces  filets  sont  d'abord  distincts  les  uns  des  autres, 
puis  les  particules  se  dispersent  petit  à  petit,  de  sorte  qu'à 
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âne  distance  d'environ  3o  centimètres  de  la  trémie  les  Blets 
se  réunissent  tons  en  une  feuille  large  et  mince,  et  tes  parti* 
ccdes  qui  ia  composent  se  trouvent  séparées  les  unes  des 
autres.  Cest  en  cet  endroit  que  je  place  laimant  qui  attire  les 
partîmles  magnétiques  et  les  éloigne  des  autres,  comme  on 
le  voit  Gg.  1. 

Il  vaut  mieux  dans  certains  cas,  comme  il  a  été  dit,  secouer 
le  fond  de  la  trémie.  Une  des  méthodes  qui  convient  pour 
cela  est  indiquée  fig.  i  et  4- 

F,  cylindre  auquel  un  mouvement  de  rotation  est  transmis 
par  une  force  motrice  quelconque;  il  est  garni  de  cuir  enduit 
de  résine.  Sur  ce  cylindre  F  je  tends  plusieurs  fils  métal- 
liques c  qui  sont  assujettis  à  la  plaque  du  fond  de  la  trémie, 
taiidis  que  leurs  autres  extrémités  sont  fixées  rigidement, 
mais  de  préférence  ajustables  au  moyen  de  vis  d. 

On  comprendra  qu*en  faisant  tourner  la  roue  sous  les  fils 
métalliques,  on  leur  transmet  des  vibrations  longitudinales 
qui  impriment  des  vibrations  moléculaires  à  la  plaque  de  la 
trémie;  les  vibrations  ainsi  transmises  aux  particules  de  ia 
matière  ont  pour  résultat  de  faire  tomber  cdle-ci  facilement 
par  les  ouvertures. 

Une  autre  méthode  pour  secouer  la  trémie  est  indiquée 
fig.  5. 

G,  plusieurs  petits  électro-aimants  dont  les  armatures  mo- 
biles sont  reliées  mécaniquement  au  fond  de  la  trémie  ;  les 
circuits  de  tous  ces  aimants  sont  tous  contrôlés  par  une  roue 
tournante  servant  à  établir  et  k  interrompre  le  circuit,  de 
sorle  que  ces  armatures  reçoivent  des  secousses  et  mettent  la 
l^que  B  en  vibration. 

Lorsque  le  corps  de  matières  magnétiques  et  non  magné- 
tiques mélangées,  tombant  de  la  trémie,  comme  il  a  été  dit, 
contient  bien  des  particules  d'une  substance  très  légère, 
comme  cela  arrive  avec  certains  minerais  de  fer  contenant 
des  particules  légères  de  phosphore,  ainsi  qu^avec  des  mine- 
rais siliceux ,  il  est  très  difficile  de  séparer  effît»cement  ces 
particules  légères  de  la  matière  magnétique,  parce  que  ces 
particules,  étant  influencées  par  des  courants  d'air,  peuvent 
flotter  ou  être  entraînées  dans  le  rédpient  aux  particules  ma- 
gnétiques. Le  produit  est  rendu  impur  et  on  ne  peut  pas  .s'en 
servir  pour  la  fabrication  de  Tacier  par  le  procédé  Ressemer. 

Je  surmonte  cette  difficulté  en  employant  un  courant  d'air 
doux  influençant  le  courant  de  matières  pendant  que  celles- 
ci  tombent  de  la  trémie;  grâce  à  ce  courant  d'air,  ces  parti- 
cules extrêmement  légères  se  séparent  du  reste  et  se  dirigent 
dans  un  récipient  distinct  qui  leur  est  destiné. 

Un  tuyau  part  d'un  ventilateur  approprié  et  se  termine  dans 
un  antre  tuyau  percé  d'une  on  de  plusieurs  ouvertures  dans 
le  côté  et  s'étendant  sur  toute  la  largeur  de  la  masse  tom- 
bante, de  sorte  que  le  courant  d'air  doux  se  dirige  avec  éga- 
lité contre  le  courant  tout  entier.  Une  cloison  inclinée  des- 
cend du  côté  opposé  des  filets,  de  sorte  que  les  particules 
légères  sont  obligées  de  passer  par-dessus  le  bord  de  cette 
cknson  pour  entrer  dans  le  récipient  qui  leur  est  destiné, 
tandis  que  le  restant  du  mélange  tomt>e  en  passant  prés  de 
i'airoant:  celui*ci  attire  les  particules  magnétiques  sur  le  côté 
et  les  fait  tomber  dans  l'endroit  qui  leur  convient,  les  parti- 
ottles  non  magnétiques  plus  lourdes  continuant  »  tomber  en 
ligne  droite.  Mais  au  lieu  de  ceci,  le  filet  peut  tomber  en  pas- 
sant près  d'une  ouverture  formée  dans  une  chambre  étanche 
de  laquelle  Tair  est  continuellement  aspiré  au  moyen  d'une 
pompe.  Le  courant  d'air  produit  par  l'aspiration  sépare  les 
particules  légères  du  restant  et  les  attire  dans  la  chambre. 

Tout  en  faisant  usage  d'un  aimant,  comme  il  a  été  dit^ 


pour  opérer  la  séparation,  on  peut,  dans  certains  cas,  se  ser- 
vir d*un  corps  électrisé  ou  d*un  corps  chargé  électriquement, 
comme  moyen  d'attraction.  On  peut,  de  même,  se  servir  d'un 
aimant  perman^it.  Cependant,  il  vaut  généralement  mieux 
se  servir  d'un  électro-aimant;  je  préfère  surtout  un  aimant  en 
forme  de  barre  on  un  aimant  à  bouts  ouverts  plutôt  qu'dn  ai- 
mant à  fer  à  cheval.  La  raison  de  cette  préférence  est  que  le 
champ  magnétique  d'un  aimant  à  fer  à  cheval  est  petit  et 
concentré  et  qu'il  ne  comprend  pas  une  grande  quantité  de 
matière  tombante;  mais  avec  un  aimant  en  barre  plate  dont 
le  pôle  actif  est  aussi  large  que  le  filet  mince  et  large  de  par- 
ticules tombantes,  le  champ  magnétique  est  bien  plus  étendu 
et  agit  sur  une  grande  portion  de  l'étendue  du  filet.  Le  ma- 
gnétisme exercé  sur  les  particules  magnétiques,  fout  en  étant 
suffisant  pour  changer  leur  trajectoire,  n'est  jamais  assez  fort 
pour  que  ces  particules  puissent  s'attirer  mutuellement  et  ainsi 
enrayer  entre  dles  les  particules  non  magnétiques  et  entraîner 
ces  dernières  dans  le  récipient  qui  ne  leur  est  pas  destiné. 

Les  traits  caractéristiques  sont  indiqués  fig.  7  et  8. 

Fig.  7,  coupe  verticde  et  élévation  latérale  partielle  de  l'ap- 
pareil d'extraction  par  voie  magnétique. 

Fig.  8,  perspective. 

A  une  petite  distance  au-dessous  de  la  ti*émie  est  placé  l'ai- 
mant qui  est  un  aimant  en  barre  plate  et  large,  dont  le  pôle 
s'étend  sur  toute  la  largeur  du  filet  tombant  de  ia  trémie. 

C,  tuyau  partant  d*un  ventilateur  convenable,  destiné  à 
produire  un  faible  courant  d'aik*.  Ce  tuyau  est  divisé  en  deux 
branchements  D,D\  Le  tuyau  D  descend  jusqu'à  une  petite 
distance  de  la  trémie  et  se  termine  en  un  long  tuyau  E  qui 
s'étend  sur  toute  la  largeur,  de  la  trémie  et  est  percé  d'une  ou 
de  plusieurs  ouvertures  par  lesquelles  le  courant  d'air  est  di- 
rigé contre  les  particules  qui  tombent.  Le  tuyau  D  s'étend  au- 
dessous  de  l'aimant  B  et  se  termine  par  un  tuyau  transversal  B' 
qvà  dirige  également  le  courant  d'air  contre  les  particules  qui 
tombent  a  cet  endroit.  De  l'autre  côté  de  l'ouverture  de  la 
trémie  et  juste  au-dessous  des  tuyaux  D,  D'  se  trouvent  des 
cloisons  inclinées  F,  f.  On  verra  qu'à  mesure  que  le  filet  de 
particules  magnétiques  et  non  magnétiques  mélangées  tombe 
de  la  trémie,  le  courant  d'air  venant  du  tuyau  E  séparera  de 
ce  filet  les  particules  non  magnétiques  très  légères,  et  celles- 
ci  passent  à  la  gauche  delà  cloison  F  et  tombent  dans  le  réci- 
pient formé  par  cette  cloison.  Toutes  les  parties  légères  qui 
n'auraient  pas  été  enlevées  à  cet  endroit  reçoivent  le  courant 
d'air  venant  du  tuyau  E'  et  sont  soufflées  au  delà  de  la  cloison  F', 
Comme  on  le  comprendra  facilement ,  l'aimant  B  change  la 
direction  de  ia  chute  de  la  portion  magnétique  de  la  matière, 
de  sorte  que  celle<i  tombe  à  droite  de  la  cloison  G,  tandis 
que  les  particules  non  magnétiques,  trop  lourdes  pour  être 
influencées  par  le  courant  d'air,  tombent  verticalement  de  la 
trémie  dans  l'espace  formé  entre  les  cloisons  F,  G.  Le  champ 
magnétique  très  diffus  de  Taimant  en  barre  agit  sur  la  matière 
plus  efficacement  que  le  champ  concentré  d'un  aimant  à  fer 
à  cheval,  comme  il  a  été  dit  plus  haut. 

Les  traits  ponctués  de  la  figure  7  représentent  une  modifi- 
cation de  l'invention. 

Une  chambre  étanche  est  percée  d'une  ouverture  à  proxi- 
mité du  filet  tombant  et  on  tuyau  //  part  de  cette  chambre  et 
aboutit  à  un  appareil  d'aspiration.  De  l'air  étant  constamment 
aspiré  de  la  chambre^  le  courant  d'air  produit  par  Taspi ration 
agit  sur  les  particules  légères  et  les  aspire  dans  la  chambre. 
La  chatnbre  entre  les  cloisons  F,  G  peut  également  être  étanche 
et  être  pourvue  d'un  tuyau  d'aspiration  >  avec  un  résultat  sem- 
blable. 
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L'appareil  sus-déorit  peut  s'employer  pour  opérer  la  sépa- 
ralion  d*un  mélange  de  substances  niagnétiques  et  non  ma- 
gnétiques, a  Tétet  très  fin,  et  siirtout  des  minerais  de  fer  ma- 
gnétiques. Les  minerais  de  fer  hématite,  qui  ne  sont  pas 
magnétiques,  peorent  d'abord  être  pulvérisés  très  fin  et  être 
chauffés  à  blanc,  puis  être  refroidis.  Ceci  rend  le  fer  magné- 
tique et  on  peut  le  séparer  de  la  portion  non  magnétique  du 
minerai,  comme  il  a  été  dit.  Mais  on  peut  obtenir  le  même 
effet  en  ne  chaufiamt  le  minerai  quau  rouge,  si,  lors  du 
chauffage,  le  minerai  est  placé  dans  une  atmosphère  d'agent 
réducteur,  tel  que  le  oKMtoxyde  de  carbone. 

Dans  ce  cas^,  on  mélange  îe  minerat  puWérisé  avec  une  pe- 
tite quantité  de  chaii>on  de  bois  on  d'un  autre  carbone ,  puis 
on  le  chauffe  dans  une  chambre  à  laquelle  l'air  n'a  qu'un 
faible  accès.  Cet  air  se  combine  avec  le  carbone  et  forme  un 
monoiyde  de  carbone;  ceci  réduit  les  surfitces  des  particules 
de  fer  en  oxyde  magnétique  et  leur  permet  d*ètre  employées 
avec  l'appareH  d'extraction  magnétique.  Mais  pour  les  mine- 
rais de  fer  oolithique,  ce  procédé  n'est  pas  susceptiUe  d'une 
application  efficace.  Dans  ces  minerais,  le  fer  est  sous  forme 
de  petites  plaques  ou  tablettes  entourées  d'une  matière  ter- 
reuse et  lorsqu'on  les  chauffe,  cette  matière  terreuse  durcit  et 
se  met  en  gâteaux  sur  ces  tablettes,  de  sorte  qu'on  ne  peut 
pas  les  extraire  au  moyen  de  l'aimant 

Il  est  donc  nécessaire  d'avoir  recours  a  un  moyen  méca- 
nique pour  extraire  le  métal  de  ce  genre  de  minerai.  J'ai  ima- 
giné un  appareil  qui  convient  à  cet  usage,  appareil  qui  fait 
partie  de  la  présente  invention.  Dans  cet  appareil,  on  broie 
d'abord  le  minerai  entre  des  cylindres,  suffisamment  pour 
sépara*  les  tablettes;  le  minerai  passe  des  cylindres  dans  une 
trémie  de  laquelle  on  le  laisse  échapper,  une  portion  à  la 
fois,  dans  un  cylindre  tournant,  dans  lequel  on  f^ace  de  gros 
morceaux  de  quartz,  d'émeri  ou  d'une  toute  autre  matière 
dure  pesant  peutrètre  5  ou  7  kilogrammes.  On  finit  tourner  ce 
cylindre  pendant  quelque  temps,  le  frottement  des  particules 
qu'il  renferme  les  unes  sur  les  autres  et  sur  les  morceaux  de 
matière  dure  enlève  le  recouvrement  terreux  qui  se  trouve 
sur  les  tablettes.  Toute  la  masse,  sauf  les  gros  morceaux  de 
matière  dure  du  cylindre  tournant,  est  ensuite  placée  dans 
un  tamis  incliné  cylindrique  tournant,  au  moyen  duquel  les 
particules  fines  de  matière  terreuse  se  séparent  des  tablettes 
de  fer.  Les  cristaux  ou  les  plaques  de  fer  oolithique  sont  presque 
de  la  même  grandeur;  dans  ceux  provenant  d'une  même 
mûie,  par  exemple,  toutes  les  plaques  passent  par  un  tamis 
présentant  6a  mailles  par  a 5  millimètres,  tout  eu  pouvant 
être  retenues  par  un  tamis  de  70  mailles.  La  matière  incrus- 
tante étant  plus  fine  que  ceci,  on  obtient  une  séparation  par- 
faite à  un  prix  de  revient  peu  élevé  et  par  un  moyen  très 
sin^>le. 

Cet  appareil  est  représenté  fig.  9. 

A,  cylindres  entre  lesquels  la  matière  est  broyée,  puistoml>e 
dans  une  trémie  B.  Le  cylindre  creux  tournant  C  est  percé 
sur  un  côté  d'une  ouverture  ayant  un  couvercle  de  fermeture 
en  a.  Une  partie  de  la  matière  de  cette  trémie  peut  tomber 
dans  ce  cylindre;  ensuite  on  le  ferme  et  on  le  fait  tourner 
jusqu'à  ce  que,  grâce  au  frottement,  comme  il  a  été  dit  plus 
haut,  la  matière  terreuse  se  sépare  des  plaques  ou  tal>lettes 
de  fer.  Enfin,- on  fait  tourner  le  cylindre  de  manière  que  la 
partie  a  se  trouve  au-dessus  de  la  trémie  D;  on  ouvre  celLft- 
ci  et  on  en  laisse  tomber  la  matière  (sauf  les  gros  morceaux) 
dans  la  trémie,  d'où  elle  est  conduite  petit  a  petit  dans  le 
tamis  cylindrique  iS  qui  est  incliné  et  tourne  lentement  Les 
extrémités  du  tamis  sont  ouvertes  et ,  à  mesure  que  la  ma*- 


tière  descend  dans  le  tamis,  elle  est  tanMBée  ai  séparée  < 
il  a  été  dit;  enfin  les  taUettes  de  fer  tombent  du  beoi  infé- 
rieur du  cylindre,  tandis  que  les  particules  fines  de  matière 
terreuse  tombent  de  l'autre  côté  sur  la  doiton  F. 

Pour  permettre  l'emploi  de  l'extracteur  magnétique  avee 
des  métaux  non  magnétiques,  tels  que  l'or  et  l'argent,  je  pul- 
vérise d'abord  le  mioeraî  d'or  et  d'argent  à  un  degré  de  fi- 
nesse tdie,  que  les  particulea  de  métal  at  détachentdu  reste. 
Le  mélange  des  particules  de  métal  précient  el  de  quarts,  ée 
roc,  de  aatile  ou  d'un  autre  corps  non  condueteur  éiaetrique 
et  non  magnétique  te  place  dans  un  bain  éiaali  dytique  con- 
tenant une  solution  de  sel  de  fer  et  dont  les  ékctrodet  posi- 
tive et  négative  sont  en  fier.  En  feiisant  passât  un  eourant  éAee- 
triqne  dans  ce  bain,  il  se  forme  un  padt  dépét  ds  fer  sur  nu 
côté  seulement  de  dmcnne  des  particules  de  métal ,  et  en  peu 
de  temps  une  quantité  suffisante  de  matîèfe  magnétiqoe  se 
trouve  %)Outée  aîors  pour  être  faciftament  iniuencée  par  l'ai- 
mant J'ai  trouvé  que  la  présence  de  sable  et  de  corps  seaa- 
blables  dans  le  bain  augmente  plutét  qu'eUe  ne  diminue  l'effet 
sur  l'or.  Après  avoir  fait  durer  le  prooédé  pendant  plusieurs 
heures,  on  enlève  toute  la  masse  da  bain^  on  la  sèche,  de 
préférence  dans  un  séchoir  centrifuge,  de  manière  à  pouvoir 
employer  la  solution  de  fer  à  nouveau ,  puis  on  la  tamise  et 
on  la  soumet  à  l'action  do  l'extraetaurmagnétique,  qui  enlève 
les  particules  or,  fer,  de  la  matière  non  magaétique.  On  peoi 
alors  séparer lor  facilement  du  fer  par  lafuatou. 

Ce  procédé  est  r^résenté  fig.  10  à  la. 

Fig.  10,  principe  de  l'inventiou. 

Fig.  11,  coupe  transversale  de  la  cellule  éleetrolytique  teiie 
que  je  préfère  l'employer  en  pratique. 

Fig.  la,  plan. 

k,  cellule. 

B,  solution  de  sel  de  fer  contenue  dans  la  cellule. 

a,  d,  électrodes  positive  at  négative  eu  fer,  reliées  à  une 
source  d'électricité  représentée  par  C. 

6,  particules  de  métal  placées  dans  la  cellule,  entre  les  élec- 
trodes. 

J'ai  trouvé  que  lorsqu'un  morceau  quelconque  de  métal, 
quelque  petit  qu'il  soit,  te  trouve  ainsi  entre  les  électrodea 
d'une  cellule  éleetrolytique,  il  se  produit  un  dépôt  sur  un  côté 
seulement,  il  y  a  convergence  des  lignes  conductrices  d^ais 
le  liquide  mauvais  conducteur  au  mêlai  bon  conducteur,  et  il 
y  a  une  différence  de  potenliel  marquée  entre  le  liquide  et  le 
métal  aux  endroits  où  le  courant  entre  et  quitte  le  métal,  de 
sorte  qu'il  doit  se  feire  un  dépôt  de  métal  du  côté  ou  fe  cou- 
rant entre  dans  la  particufe. 

Dans  la  figure  10,  la  convergence  des  lignes  de  conducb'oo 
est  indiquée;  les  grosses  ombres  sur  un  des  côtés  de  chacune 
des  particules  6  indiquent  le  dépôt  sur  ces  particules. 

E,  fig.  Il  et  la,  réservoir  en  fer  ou  autre  matière  appro- 
priée, qui  est  divisé  électriquement,  dans  le  sens  longitudinal, 
en  deux  parties.  Ces  parties  sont  séparées  par  des  bandes  en 
bois  ou  des  bandes  isolantes  0  et  sont  fixées  ensemUe  en  les 
boulonnant  à  de  grosses  planches  à  au  fond  et  aux  extrémités 
du  réservoir.  Le  réservoir  peut  être  monté  sur  des  tourillons  e 
supportés  par  des  montants  aux  extrémités  de  la  plaque  de 
fondation  F,  de  sorte  que  Ton  peut  basculer  le  réservoir  afia 
d'en  verser  le  contenu. 

Dans  le  réservoir,  et  supportées  par  les  céiés  de  cekMi.  se 
trouvent  des  pUques  de.fér/,/';  ces  plaques  sont  atonati* 
vement  positives  et  négatives  et  sont  reliées  akemativemeot 
aux  côtés  opposés  du  réservoir  qui  les -supporte.  On  peut  fi»r^ 
mer  des  liaisons  avec  le  réservoir  au  moyen  de  ressorti  g , 
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portent  sar  les  toanUom.  G«s  ioarifloiis  entrent  dans  les 
Iliaques  en  1er  h,  auxquelles  ib  sont  reliés  oûtl  extréaiités  d« 
réservoir;  à  chaque  extrémité,  un  des  boulous  i  traverse  les 
pâïHidies  et  entre  dans  le  réservoir,  tandis  que  Tautre  i>oulon 
i  n*entre  que  dans  les  [anches.  De  cette  manière,  un  des 
rdtés  du  résenroir  devient  positif  et  1  autre  négatif;  ces  deux 
cdtés  ne  sont  reliés  que  parleeonteou  du  réservcM'r.  Le  réser- 
voir peut  être  asses  grand  po«r  contenir  piusieors  loones  de 
noinerai  en  poudre  et  ii  vaut  vaàma  que  les  plaques  soient  à 
un  écartement  d'environ  3,17  tnillioièlres. 

Dans  le  réservoir  ainsi  établi  «  ou  dans  un  réservoir  présen- 
tant une  autre  construction  convettaUe,  je  mets  une  solution 
de  ad  de  fer,  de  préférence  du  snllaite  de  fer. 

On  met  ensuite  dans  le  résenroir  le  mélange  d'or  et  de 
gangue;  celui-ci  est  pulvérisé  on  réduit  suflBsamment  fin  pour 
qiM  les  particuiea  d*<ur  soî^it  à  l'état  libre.  A  mesure  que  le 
courant  passe  par  le  réservoir,  toutes  les  particuies  d'or  entre 
les  plaques  de  fer  reçoivent  on  petit  dépôt  de  fer  de  la  ma- 
nière déjà  expliquée. 

11  est  préférable  de  faire  durer  le  procédé  peodafot  plusieurs 
heures;  après  quoi  on  verse  toute  la  masse,  de  préférence 
dans  on  sécheur  ceqtrifege.  On  lait  sécher  la  pulpe,  on  la  ta- 
mise, et  ensuite,  grâce  à  l'attraction  magnétique,  Torse  sé- 
pare du  minerai  ou  de  la  gangue. 

Une  autre  partie  de  mon  invention  a  rapport  à  «n  procédé 
poar  traiter  les  minerais  d'or  qui  contieiinent  du  sovfre  dans 
le  but  d'en  extraire  Tor,  jans  avoir  recours  au  procédé  d'ex- 
traction par  voie  magnétique* 

Jusqu'ici,  oomtne  on  le  sait,  en  n'a  pas  imaginé  de  pro- 
cédé pour  extraire  économiquement  l'or  des  mineraÎB  de  sul- 
phide  pouvres. 

L*amalgamattoa  ordinaire  ne  réostit  pat,  parce  que  l'or 
parait  être  recouvert  d'une  enveloppe  invisible  de  matière  qui 
empêche  l'amalgamation.  Lorsque  l'on  cberclie  à  eurmoater 
cette  difficulté  en  bro^nt  l'err  dans  des  vases  à  amalgamer,  il 
faut  an  broyage  excessif ,  le  mercure  toome  en  iirine  et  on  ob- 
tient très  peu  d'or.  Si  L'on  cbercbe  a  griller  le  minerai  avant  de 
ramalgamer,  le  ioufire  libre  fermé  pendant  qu'on  le  grille 
soufre  le  mercure,  le  fait  tourner  en  farine  et  empêche  l'a- 
malgamation. 

Un  autre  procédé  consiste  à  griller  io  minerai  et  à  fiiire 
dissoudre  l'or  ao  moyen  de  gas-ehiore;  mais  ce  prooédé  est 
coûteux  et  nécessite  vne  grande  dépense  eonome  matériel, 
^linsi  que  des  experts  très  au  courant  II  n'a  donc  jamais  réussi 
à  être  appliqué  dans  une  certaine  grande  mesure. 

Le  procédé  est  basé  sur  le  fait  que  la  couche  recouvrant 
Tor  peut  être  enlevée  en  appliquant  de  l'acide  asotique  faible 
et  ceci  au  moment  où  la  surfece  de  l'or  peut  s'anuilgamer,  si 
Ton  ajoute  à  la  solution  faiblement  acidulée  une  petite  quan- 
tité de  sel  de  mercure,  sorlout  du  nitrate  de  mercure. 

Le  prooédé  estcoomie  suit  t 

Lo  minerai  d^or  est  d'abord  broyé  de  la  manière  ordinaire 
a  un  degré  de  finesse  telle,  que  la  majeure  partie  des  parti- 
cnles  d'or  se  trouve  libérée.  Ensuite,  en  concentrant  l'eau, 
soit  au  moyen  de  machines  ûiieBJig^mg  ar  'wannimi  machines, 
las  matières  légères  se  séparent  de  la  masse  paWériaée  et  les 
scdphidei  se  concentrent.  Dans  cet  état,  le  soufre  n'a  pas 
d'effet  sur  la  solution  de  nitrate  de  mercura,  l'or  seul  est  at- 
taqué par  le  eeufre. 

On  verse  alors  une  quantité  convenable  du  minerai  oon- 
centré,  pkwjaars  tonnes  si  on  le  désire,  dans  une  cuve  con- 
vanable  et  on  y  verse  la  feibie  solution  d'acide  aaolique  qaà , 
de  préférence,  coatiendra  également  une  petite  quantité  de 


nitrate  de  mercure;  il  est  préférable  que  la  solution  d'acide 
azotique  recouvre  juste  le  minerai.  J'ai  trouvé  que  l'applicH- 
tion  de  la  solution  pendant  environ  une  heure  est  suf&nnte 
pour  enlever  la  couche  extérieure  et  pour  que  toutes  les  par- 
ticules d'or  soient  bien  amalgamées  à  leurs  surfaces.  On  sou- 
tire autant  que  possible  de  la  solution  et  on  met  la  masse  de 
pulpe  qui  reste  dans  un  sécheur  centrifuge  du  genre  hiM 
connu,  employé  dans  différents  autres  procédés,  tels  que  la 
fabrication  du  sucre.  La  palpe  tournant  dans  la  machine  à 
une  grande  vitesse,  bi  ibroe  centriluge  rejette  la  solution  pour 
l'employer  a  nouveau,  en  ajoutant  tontelbis  une  petite  quan- 
tité d'acide  pour  (aire  lace  à  la  déperdition  due  à  l'éviqpora- 
tion. 

Au  lieu  de  cela,  on  peut,  pour  enlever  et  recueillir  la  solu- 
tion acide  qui  est  coûteuse,  avoir  reconra  an  procédé  du  dé- 
placement par  l'eau.  La  pulpe  étant  placée  dans  un  vase,  de 
l'eau  étant  versée  dessus  et  l'air  étant  aspiré  par  le  fond  du 
vase,  l'eau,  comme  on  le  sait,  s'infiltre  à  travers  la  pulpe  et 
déplace  l'acide  sans  s'y  mélanger.  L'acide  s'écoule  par  une 
sortie  an  fond  et  est  recueilli  pour  l'opération  suivante. 

On  enlève  le  minerai  de  la  machine  centrifuge  ou  du  vase 
de  déplacement^  et  on  peut  l'amalgamer  d'une  manière  ord^ 
naire  quelconque ,  soit  dans  une  chaudière  k  amalgamer,  soit 
en  le  coulant  sur  des  plaques  à  amalgaaoer.  En  quelqnes  mi- 
nutes, l'or  se  combine  entièrement  avec  le  mercure,  duquel 
on  le  sépare  ensuite  de  n'importe  quelle  manière  ordinaire. 

11  est  évident  qoeie  procédé  peut  èta^emis  en  pratique  sans 
ajouter  le  sel  de  mercure  à  la  solution  ;  l'amalgamation  se  pro- 
duit ensuite  dans  les  chaudières  à  amalgamer  ou  autrement. 
Mais  l'amalgamation  préalable  de  la  sur&ce  rend  l'amalga- 
mation finale  plus  rapide  et  plus  efiicace  et  le  nitrate  de  mer- 
cure aide  aussi  à  enlever  la  couche  des  particules  d'or.  Comme 
le  mercure  est  retenu  tout  entier  par  l'or,  de  sorte  que  l'on 
peut  le  recueillir  ensuite ,  il  vaut  mieux  l'employer. 

La  force  de  la  sokition  employée  dépend,  dans  une  grande 
mesure,  du  genre  de  minerai  que  l'on  traite. 

Avec  les  sulfures  concentrés  ordinaires,  il  suffira  d'une  so- 
lution de  100  parties  d'eau,  de  10  parties  diacide  nitrique 
ordinaire  et  de  5  parties  de  nitrate  de  mercure.  Mais,  dans 
qaelqaes  cas,  la  pulpe  contiendra,  même  après  la  concentra- 
tion,  des  matières  qui  Téduisent  l'adde  nitrique,  ainsi  que 
le  mercure;  donc,  dans  ces  cas,  H  faudra  une  plus  grande 
quantité  de  chacun  de  ces  ingrédients,  dont  la  quantité  dans 
chaque  cas  particulier  ne  pourra  être  déterminée  que  par  la 
pratique.  La  solution  devra  toutefois  être  toujoura  assez  fiubie 
pour  ne  pas  attaquer  les  pyrites  matériellement. 

On  voit  que  j'oO're  ainsi  une  méthode  pratique  commercia- 
lement ponr  opérer  sur  des  minerais  pauvres;  grâce  à  cette 
méthode,  on  rend  posoifale  l'emploi  économique  d'agents 
coûteux,  tels  que  l'acide  aiotiqne,  attendu  que  l'emploi  du 
j  sécheur  centrifuge  ou  dn  procédé  par  déplacement  permet 
d'enlever  on  de  recoâilUr  tonte  ou  presque  toute  la  section. 
Le  prix  des  agents  chimiques  nécessités  par  tonne  de  minerai 
se  trouve  donc  réduit  a  une  somme  insignifiante,  et,  ^râce  à 
cette  même  méthode,  l'amalgamation  chimique  de  la  surlace 
de  l'or  rend  toat  broyage  inutile,  avant  l'amalgamation  finale. 

Gonane  il  a  été  dit,  le  nitrate  de  mercura  aide  a  réduire  la 
couche  réfractaire  sur  les  particules  d'or;  ii  est  donc  possible 
de  oe  servir  de  cette  matière  seule,  sans  acide.  Toutefois  elle 
est  moins  rapide  et  moins  efficace. 

Je  revendique  : 

1"  Dans  un  appareil  d'extraction  par  voie  magnétique,  dans 
lequel  un  filet  de  particules  magnétiques  el  non  magnétiques 
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mélangées  tombe  en  passant  près  des  pôles  d  on  aimant  qui 
change  la  direction  de  la  chute  des  particules  magnétiques, 
la  trémie  à  livrer  la  malière,  ayant  un  fond  plat  comportant 
une  fente  unique  étroite  ou  une  rangée  de  petits  trous,  les 
organes  à  secouer  la  trémie,  le  moyen  pour  produire  un  cou- 
rant  d'air  doux  sur  la  matière  qui  tombe,  et  Taimant  en  barre 
plate  large,  dont  le  pôle  s*étend  en  travers  de  toute  la  largeur 
du  filet  tombant; 

a*  La  méthode  d  extraction  des  métaux  précieux  de  leurs 
minerais,  consistant  à  réduire  le  minerai  en  poudre  fine,  à 
déposer  du  fer  sur  les  particules  de  métal  par  voie  électroly^ 
tique,  et  ensuite  à  tes  séparer  du  reste  au  moyen  de  lappareil 
d'extraction  magnétique; 

3*  La  méthode  de  traiter  des  minerais  de  fer  hématite  con- 
sistant à  réduire  le  minerai  en  poudre  fine,  à  le  chauffer,  à 
le  laisser  refroidir  et  ensuite  à  séparer  le  fer  du  reste  au  moyen 
de  Tappareil  d'extraction  magnétique; 

4*  La  méthode  de  traiter  les  sulfures  d'or,  consistant  à  con- 
centrer les  sulfures,  à  agir  sur  ces  sulfures  au  moyen  d'acide 
azotique  et  de  nitrate  de  mercure,  à  enlever  et  recueillir  la 
solution  au  moyen  d'un  sécbeur  centrifuge  ou  au  moyen  du 
déplacement  de  l'eau,  et  enfin  à  amalgamer  l'or; 

ô**  La  méthode  d'extraction  des  minerais  de  fer  oolithique. 
consistant  d'abord  à  broyer  ou  à  pulvériser  le  minerai,  puis  à 
nettoyer  tes  cristaux  par  attrition  et  ensuite  à  les  séparer  du 
reste  au  moyen  d'un  tamis. 

Le  tout  en  substance  comme  il  a  été  décrit. 


MINES  ET  MÉTALLURGIE. 


UiiBTBT  n*  195058,  en  date  da  aS  décembre  i888, 

A  M.  Bai^sen,  pour  un  laminoir  universel  pour  fers 
ronds  et  carrés. 

PL  V. 

Les  perfectionnements,  qui  font  l'objet  de  cette  invention, 
sont  relatifs  à  un  laminoir  universel  pour  fers  ronds  et  carrés; 
ils  ont  plus  particulièrement  pour  but  de  simplifier  essentiel- 
lement la  fabrication  en  grandes  quantités  et  de  réduire  au 
miniuium  le  personnel  exercé  nécessaire  au  service  du  lami- 
noir. Le  procédé  de  laminage  en  usage  pour  la  fabrication 
des  fers  ronds  et  carrés,  dont  les  dimensions  dépassent  3o  mil- 
limètres de  section,  exige  un  personnel  nombreux  et  bien 
exercé;  en  effet,  les  barres,  pendant  leur  laminage,  doivent 
être  tenues  à  la  main  par  les  ouvriers,  d'abord  pour  les 
changements  de  cannelures,  en  passant  d'une  paire  de  cy- 
lindres à  l'autre ,  et  ensuite  pendant  le  laminage  même  pour 
les  empêcher  de  verser. 

Même  le  procédé  de  fabrication,  employé  pour  les  fers 
plus  petits  (au-dessous  de  3o  miUimètres),  exige  encore  un 
grand  nombre  d'ouvriers  exercés;  parce  que  ici  encore  il 
faut  que  chacune  des  barres  soit  transportée  et  introduite  iso- 
lément à  la  main  d'un  laminoir  à  l'autre  et  d'une  cannelure 
dans  l'autre;  par  contre,  la  barre  en  train  d*ètre  laminée 
est  guidée  et  maintenue  par  des  guides  fixes  placés  déjà  en 
avant  des  cylindres  profiteurs. 

11  ressort  clairement  de  ce  qui  précède,  que  le  transport  à 
la  main  des  barres  de  laminage  d'un  cylindre  à  l'autre  ou 
d'une  cannelure  à  l'autre  donne  lieu  à  de  grandes  pertes  de 
temps  et  demande  un  personnel  exercé  et  dressé  ù  cet  effet 

Non  seulement  ce  procédé  demandant  beaucoup  de  temps 
accroît  sensiblement  les  frais  delà  fabrication,  mais  il  rend 
encore  impossible  une  véritable  fabrication  par  grandes  quan- 
tités. 


Dans  le  nouveau  train  universel  représenté  sur  les  dessins, 
j'ai  établi  une  disposition,  dans  laquelle  la  barre  à  laminer 
est  introduite  par  la  main  de  l'ouvrier  dans  la  première  paire 
de  cylindres  A,  d'où  elle  est  conduite  automatiquement  et 
sans  le  secours  d'aucun  ouvrier  aux  cylindres  profiteurs  sui- 
vants i^i^i^  dont  les  calibres  vont  en  diminuant 

Pour  obtenir  un  guidage  exact  de  la  barre  à  laoïiaer  pas- 
Mnt  dans  une  paire  de  cylindres  et  pour  rendre  inutile  le 
guidage  par  k  main  de  l'ouvrier,  on  installe  entre  deux  paires 
consécutives  de  cylindres  il , i\ i^  . .  des  guides  a» a', a'... 
et,  immédiatement  en  avant  des  cylindres,  on  dispose  des 
cylindres  verticaux  lisses  B^,  B*,  &. 

Fig.  1,  plan  et  coupe  horiiontale  du  train  de  laminoir  avec 
ses  divers  organes  moteurs. 

Fig.  a .  coupe  verticale  longitudinale. 

Fig.  3,  coupe  transversale  foite  suivant  iB,  fig.  a;  les  cy- 
lindres verticaux  lisses  y  sont  figurés  en  élévation  avec  leurs 
organes  de  commande  et  de  réglage. 

Fig.  4  à  6,  coupe  longitudinale,  plan  et  coupe  verticale 
des  passages  ou  ponts  reliant  l'une  des  paires  de  cylindres 
profiteurs  à  la  paire  suivante. 

Fig.  7  et 8,  vue  de  côté  et  en  coupe  transversale  delà 
commande  par  courroies  des  cylindres  verticaux  lisses,  an 
moyen  de  tambours  coniques. 

La  première  cage  de  ce  nouveau  train  de  laminoir  uni- 
vecsel  pcNir  fers  ronds  et  carrés  renferme  les  plus  grands 
cylindres  profileurs  horixontaux  A  ;  ces  cylindres  y  sont  montés 
à  la  manière  usuelle  et  présentent  une  cannelure  de  profil 
exactement  rond,  fig.  i*  ou  bien  fig.  i\  Les  cages  suivantes 
(deuxième,  troisième,  quatrième,  etc.)  contiennent  de  la 
même  manière  les  cylindres  A\  A\  A*,  dont  les  cannelures 
rondes  ou  carrées  vont  en  diminuant,  fig.  3*,  ô*  et  7',  oa 
bien  3\  6^  et  7^ 

Entre  deux  paires  consécutives  de  cylindres  A,A\A*...  se 
trouvent  disposés,  entre  les  cannelures  correspondantes,  des 
ponts  fixes  ou  passages  rqurésentés  en  détail  fig.  4  à  6.  Ces 
ponts  se  composent  de  deux  règles  s,  s\  formant  gouttières  en 
haut  et  en  bas,  et  réservant  entre  elles  une  longue  fente  r 
ouverte  de  part  en  part;  par  leurs  extrémités,  ces  règles 
viennent  se  raccorder  aux  douilles-guides  p,  10  qui  pénètrent 
jusqu'entre  tes  cylindres.  Le  dessus  du  pont  est  couvert  par 
un  bras  a,  articulé  sur  ce  pont,  ce  qui  permet  de  découvrir, 
si  cela  est  nécessaire,  la  barre  de  laminage  qui  le  traverse, 
fig.  4-  Immédiatement  en  avant  des  deuxième,  troisièaie. . . 
paires  de  cylindres  i^i4^i^  se  trouvent  disposés  des  cy- 
lindres verticaux  ou  disques  lisses  Bf^B^^B^  à  moyeux  al- 
longés; ces  cylindres  sont  logés  dans  les  ponts  et  sont  placés 
les  uns  par  rapport  aux  autres  de  manière  à  aplatir  sur  les 
côtés  le  profil,  fig.  i\  3\  ô*,  7*,  du  fer  laminé,  rond  ou  carré, 
fig.  a*,  4*t  6!;  ib  conduisent  la  barre  sûrement  et  en  préve- 
nant tout  écart,  et  l'engagent  dans  les  guides  en  deux  pièces  w 
qui  sont  placés  immédiatement  en  avant  des  cylindres  éti- 
reurs  A',  A*^  X'. 

Les  vitesses  des  divers  groupes  de  cylindres  A,  A',  B,  B>, 
A',B'...  sont  proportionnelles  aux  diminutions  des  profils 
ronds  ou  carrés  laminés  dans  les  cylindres  étireurs  ;  ces  cy- 
lindres reçoiventle  mouvement  des  trains  û' engrenage b,b\h^. 

Les  mouvements  des  cylindres  verticaux  lisses  B\  B*,  BP  sont 
pris  sur  les  cylindres  horizontaux  inférieurs  correspondants  par 
l'intermédiaire  des  tambours  coniques  C,  qui  commandent, 
au  moyen  de  courroies,  d'autres  tambours  coniques  C,  et  des 
engrenages  coniques  d,  d';  suivant  une  disposition  connue, 
les  engrenages  conique»  d'  sont  calés  sur  les  axes  des  cy. 
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lindres  verticaux,  tandis  que  les  engrenages  d  sont  mobiles  Ion- 
^tndinalement  sur  leurs  axes  e,  mais  participent  à  la  rotation 
de  ces  axes  sur  lesquels  ils  sont  montés  à  rainure  et  languette. 

Si  Ton  admet,  par  exemple,  pour  les  cylindres  étireurs  A, 
A\  il*. . .  une  vitesse  augmentant  successivement  de  qô  p.  loo, 
il  faut  que  les  sections  des  profils  de  ces  cylindres  aillent  en 
diminuant  de  a5  p.  loo.  Il  est  certain  que  cette  diminution 
de  35  p.  100  dans  la  section  des  profils  entre  deux  paires  con- 
sécutives de  cylindres  correspondant  à  une  augmentation 
de  vitesse  de  a5.  p.  lOO  donnerait  lieu  à  des  tensions  dans  la 
barre  qui  passe  de  Tun  à  lautre  des  cylindres,  car  ces  profils 
ne  peuvent  pas  être  exécutés  d*une  façon  mathématiquement 
assez  exacte  pour  que  ces  tensions  ne  se  produisent  pas; 
on  choisit  donc  pour  les  cannelures  des  dimensions  telles, 
que  la  section  du  profil  à  la  sortie  d'une  cannelure  soit  légè- 
ment  plus  grande  que  celle  du  profil  que  la  cannelure  sui- 
vante est  capable  de  recevoir.  Il  se  formera  par  conséquent 
une  boucle  ou  courbure  dans  la  barre  pendant  son  passage 
dans  chacun  des  ponts  a,  a,  à}  entre  deux  paires  de  cylindres, 
comme  la  figure  4  le  montre  en  pointillé.  La  formation  de 
cette  boucle  dans  chacun  des  ponts  successifs  pendant  le  la- 
minage, formation  qui  est  constatée  par  le  soulèvement  des 
bras  ou  guides  mobiles  a,  fig.  4«  donne  la  certitude  que  le 
réglage  des  profils  ou  des  cannelures  est  exact,  et  que,  pen- 
dant le  passage  de  la  barre,  il  ne  s  y  produit  pas  de  tensions 
nuisibles.  Le  procédé  de  laminage  du  fer  rond  au  moyen  de 
ce  nouveau  train  de  laminoir  universel  est  le  suivant  : 

On  règle  les  cylindres  étireurs  A  à  A\  de  manière  que  les 
cannelures  qu^ils  forment  correspondent  exactement  aux  di- 
mensions voulues. 

On  règle  ensuite  les  cylindres  verticaux  lisses  B'  à  fi'  en 
avant  des  cannelures  correspondantes,  de  façon  que  Tespace 
libre  compris  entre  les  surfaces  lisses  des  deux  cylindres  con- 
jugués soit  légèrement  plus  petit  que  le  diamètre  correspon- 
dant de  la  cannelure  ronde  qui  suit  immédiatement. 

Lorsque  tous  les  cylindres  sont  ainsi  réglés  et  que  les  ponts  a  > 
a\  a*  sont  mis  en  place  et  réglés  également,  on  introduit  dans  la 
preouère  cannelure  des  cylindres  A  une  barre  ovale  laminée 
pour  correspondre  à  cette  cannelure;  la  barre  sort  d*entre 
ces  cylindres  A  avec  le  profil  fig.  i*  et  arrive  à  la  paire  sui- 
vante, en  passant  sur  le  pont  a  et  entre  les  cylindres  verti- 
caux B  disposés  sur  son  passage.  Ces  derniers  cylindres,  en 
s*emparant  de  la  barre,  lui  donnent  une  forme  aplatie,  fig.  a*. 
En  quittant  les  cylindres  verticaux  Bf,  la  barre  passe  dans  les 
cylindres  étireurs  A',  qui  réduisent  son  diamètre  fig.  3*. 

Les  cylindres  verticaux  suivant  B^  rendent  à  la  barre  son 
profil  aplati  fig.  4*  et,  en  passant  par  les  cylindres  suivants, 
elle  prend  succesuvement  les  formes  des  figures  5*,  6*,  7*  et 
finit  par  sortir  achevée  d*entre  les  cylindres  étireurs  A\ 

On  procède  exactement  de  la  même  manière  pour  laminer 
du  fer  carré;  on  lamine  dans  des  cylindres  spéciaux  une 
barre  ovale  qu*un  ouvrier  introduit  à  la  main  dans  la  canne- 
lure carrée  correspondante  des  cylindres  A,  fig.  1^;  les  cy- 
lindres verticaux  suivants  fi'  lui  donnent  la  forme  de  la  fi- 
gure a\  puis  les  cylindres  étireurs  suivants  A'  lui  donnent 
celle  de  la  figure  3^  et  ainsi  de  suite  jusqu'à  ce  qu'elle  sorte 
achevée  sous  forme  de  fer  carré,  fig.  7\  des  cylindres  AK 

Le  réglage  des  cylindres  verticaux  B\  B^^  disposés  en  avant 
de  chaque  paire  de  cylindres  étireurs  à  profil  rond  ou  carré, 
se  fait  ici  d'une  manière  très  simple  et  différente  de  celle 
ordinairement  en  usage. 

Dans  les  cages  B  du  laminoir  on  dispose  des  tiges  filetées 
ftf:  À  l'une  de  leurs  extrémités  ces  liges  portent  des  roues  à 


empreintes  h,h',  sur  lesquelles  passe  une  chaîne  sans  fin  t. 
Parallèlement  aux  tiges  filetées  j  se  trouvent  fixées  dans  la 
cage  du  laminoir  des  tiges  lisses  g  servant  de  guides  aux 
patins  k,k'  des  paliers. 

/,  douilles  taraudées  pouvant  tourner  dans  les  patins  h,h: 
et  servant  à  faire  mouvoir  ces  patins  sous  l'action  des  tiges 
filetées/. 

m ,  contre-écrons  servant  à  fixer  en  place  les  douilles  /. 

Les  patjns  /c,  k'  sont  fendus  en  n;  sur  le  devant,  jusqu'à 
remplacement  des  douilles  /,  des  vis  0  permettent  d*en  res- 
serrer les  deux  parties. 

Pour  déplacer,  par  exemple  vers  la  gauche,  d'abord  le  cy- 
lindre de  gauche  &^  tout  seul,  fig.  3,  en  laissant  ù  sa  place  le 
cylindre  de  droite  B^^  on  dévisse  d'abord  les  vis  0  des  patins 
k,  k'  des  paliers  de  droite,  en  laissant  serrées  à  fond  les  vis  0 
des  patins  k,k'  des  paliers  de  gauche.  On  desserre  ensuite  les 
contre-écrous  m  du  cylindre  vertical  de  gauche  B^  d'une 
quantité  égale  au  déplacement  voulu;  on  fait  alors  tourner  les 
tiges  filetées/,/  dans  le  sens  convenable. 

Lorsque  le  cylindre  vertical  de  gauche  B^  a  atteint  la  po- 
sition voulue,  on  dévisse  les  vis  correspondantes  0  des  patins 
k,  k',  des  paliers  de  gauche,  et  on  serre  à  fond  leurs  contre- 
écrous  n.  On  serre  alors  les  vis  (non  serrées)  des  patins  k,k' 
des  paliers  de  droite  et  on  desserre  leurs  contre-écrous  m 
d'une  quantité  égale  au  déplacement  déniré,  puis  on  fait 
tourner  dans  le  sens  convenable  les  tiges  filetées/,/*,  pour 
déplacer  vers  la  gauche  jusqu'à  l'endroit  voulu  les  patins  k,  k\ 

Lorsque  les  cylindres  verticaux  BP  ont  été  amenés  dans 
leurs  positions  exactes,  on  serre  à  fond  tous  les  contre- 
écrous  m  et  les  vis  0  des  paliers  des  deux  cylindres;  ceux-ci 
sont  alors  assujettis  à  leur  place. 

De  la  description  précédente  et  des  dessins  il  ressort  main- 
tenant essentiellement  que  la  fabrication  des  fers  ronds  et  carrés 
est  tellement  simplifiée  par  ce  nouveau  train  de  laminoir 
universel,  qu'il  permet  d'obtenir  une  fabrication  par  quan- 
tités plus  grandes  et  à  meilleur  marché ,  et  que  le  personnel 
servant  peut  être  réduit  au  minimum.  11  est  évident  que  le 
nombre  de  cylindres  étireurs  successifs  avec  leurs  cylindres 
verticaux  lisses  peut  varier  suivant  les  conditions  de  chaque 
cas  particulier. 

Je  revendique,  pour  le  laminage  des  fers  ronds  et  carrés: 

1**  Un  train  de  laminoirs  universels  pour  fers  ronds  et 
carrés  avec  cages  disposées  les  unes  derrière  les  autres,  dont 
les  cylindres  horizontaux  A ,  A',  A\  A\  placés  parallèlement 
les  uns  à  la  suite  des  autres,  sont  munis  de  cannelures  rondes 
ou  carrées  et  sont  combinés  avec  des  cylindres  verticaux 
Ussesfi',fi«,fi». 

a**  Dans  le  train  de  laminoirs  spécifié  au  paragraphe  pré- 
cédent, la  combinaison  et  femploi  simultané  : 

(a)  D'une  commande  des  cylindres  verticaux  réalisée  au 
moyen  de  tambours  coniques  C,C,  dans  le  but  de  pouvoir 
régler  isolément  la  vitesse  de  chaque  paire  de  ces  cylindres 
suivant  le  profil  produit  dans  les  cylindres  horizontaux  cor- 
respondants ; 

(6)  Du  mécanisme  de  réglage  des  cylindres  verticaux  B,  Bl ,  B^ 
se  composant  des  deux  tiges  filetées/,/'  et  des  patins  h,  k' 
des  paliers,  qui  sont  fendus  par  devant  en  n,  et  reçoivent 
des  écrous  mobiles  /  et  des  contre-écrous  m,  afin  qu'on 
puisse  déplacer  isolément  ou  simultanément  les  cylindres 
veiHicaux  B',  B^^  B^  le  long  des  cylindres  horizontaux  et  les 
fixer  à  volonté  en  face  de  chacune  des  cannelures  de  ces  cy- 
lindres horizontaux. 


Digitized  by 


Googl( 


32 


MINES  ET  MÉTALLURGIE. 


BnsfBT  n*  100394^ «n  date  du  i5  lévrier  1884, 
A  M.  Maussier,  pour  le  traitement  des  scories  manga- 
nésîfères  des  fours  Martin  et  Bessemer,  par  voie  sèche,  au 
moyen  du  spath  Jluor. 

Addition  en  date  du  36  octobre  1888. 


Brbvbt  n*  179054,  en  date  éa  iS  octobre  1886, 

A  M,  HoLSTB,  pour  un  séchoir  continu  pour  la  dessicca- 
tion du  laitier  grenaille  de  haais  fourneaux  et  d'autres  ma- 
aires  grenues. 

Addition  en  date  du  29  septembre  1888. 


Brevet  n*  183761,  en  date  du  3o  avril  1887, 

A  M,  BuissET,  pour  de  nouveaux  procédés  de  fabrication 
pour  travailler  les  aciers  à  l'état  liquide,  provenant  des 
fours  Martin,  Beuemer  ou  autres» 

Addition  en  date  du  la  mai  1888,  publiée  tome  LXII. 


Brevet  n*  184597,  en  date  du  4  juillet  1887, 

A  M.  BàifssN,  pour  un  perfectionnement  aux  laminoirs 
pour  la  fabrication  du  fer  en  handes. 

Addition  en  date  du  7  mars  1888,  publiée  tome  LXII. 


Brevet  n*  188080,  en  date  du  11  janvier  1888 
(Bnevet  «Dglaii  eipinot  le  13  jniBet  1901) , 

A  M.  BoTLE,  pour  des  perfectionnements  au  traitement 
des  métaux  par  le  courant  électrique. 


Brevet  n*  188097,  en  date  du  i4  janvier  1888 , 

A  M.  Petit,  pour  la  fabrication  des  chenets  en  deux 
parties,  et  châssis  permettant  de  les  mouler. 


Brxvbt  n*  188915 ,  en  date  du  18  janvier  1888, 
A  M,  ÏLLiifGWORTH,  pour  des  procédés  et  appareils  per- 
fectionnés pour  la  coulée  du  métal  en  lingots. 


Brevet  n*  188495 ,  en  date  du  3  Tévrier  1888 , 

A  M.  Suthebland,  pour  des  perfectionnements  au  mode 
de  chauffage  des  métaux,  principalement  en  vue  du  sou- 
dage, ainsi  qu'aux  appareils  employés  à  cet  effet. 


Brevet  a*  188569,  eo  date  du  9  iëvrier  1888, 

A  M.  Flécher,  pour  un  perfectionnement  à  lafabrica-^ 
tion  des  chaines  en  acier,  à  maillons  fermés  sans  soudure, 
obtenues  par  la  coulée  directe  de  V acier  fondu  dans  let 
moules. 


Brevet  n*  188673,  en  date  du  1 1  février  1888, 

A  M.  PELLEGRtif,  pour  des  perfectionnements  à  la  métal- 
lurgie, 

BfiiVBT  B*  186041.  60  date  da  a4  léoier  188B, 

A  M.  Bramall,  pour  un  fourneau  portatif  perfectionné, 
combiné  pourfendre  et  convertir,  et  appareils  y  employés. 


Brevet  n*  189070,  en  date  du  3  mars  1888, 
A  M.  OuDAMJ,  pour  ua  mode  de  désulfuration  des  mi- 


taux. 


Brevet  n*  189231,  en  date  du  9  mars  1888, 
A  M.  Cavih,  pour  une  poudre  pour  souder  les  métaux, 
dite  poadre  universelle  Cavin. 


Beetet  n*  189324,  en  date  du  ao  février  1888, 

A  MM,  Gardie  et  Au  sert,  pour  un  cuMot  convertissenr 
réducteur. 


Brevet  n*  189353  (5  ans),  en  date  du  i4  mais  1888, 
A  M.  Brampreth,  pour  rutilitaUon  des  laitiers  de  fer 
provenant  des  fusions  de  minerai  dans  les  hauts  fourneaux. 


Brevet  n*  189639,  en  date  du  18  mars  1888, 

A  MM,  Greene,  Clafft  et  Byrne,  pour  un  noyau  se- 
parable  pour  des  travaux  de  la  céramique  et  de  la  fonderie 
de  métal. 


Brevet  n*  190122,  en  da«e  du  96  avril  1888, 

A  M,  AsTiER,  pour  diverses  dispositions  appliquées  aune 
installation  complète  de  trains  de  laminoirs  pour  tôles,  bUn- 
dages  et  gros  fers  profilés. 


ButYET  n*  190221,  en  date  du  a5  avril  1888, 
A  M,  GuRERT,  pour  un  procédé  pour  marbrer  les  usten- 
siles de  ménage,  de  cuisine,  de  toilette  et  tous  objets  enfer 
émaillé,  peint,  etc. 

Bretei  n*  190327.  en  date  du  i*'  mai  1888 
(Brevet  angltk  expirtiit  le  27  fêvrtor  iQoa  ), 

A  M,  Parsons,  pour  des  perfectionnements  à  la  fabrica- 
tion et  aux  appareils  nécessaires  à  la  fabrication  de  l'acier. 


Brevet  n*  190493,  en  date  du  8  mai  1888, 
A  M.  Wells,  pour  un  procédé  perfectionné  et  un  ofpa- 
reU  pour  la  production  d'un  enduit  préservaieur  de  la  rouille 
sur  les  surfaces  en  fer  et  en  acier. 
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Brbtbt  n*  190Ô69,  en  date  du  8  mai  1888, 
A  M.  Fbikdkrich,  pour  une  machine  à  forger  montée 
sur  une  colonne  et  marchant  par  courroies. 

Addition  en  date  du  3i  octobre  1888. 


Brbybt  n*  191081,  en  date  du  7  juin  1888 
(  Brevet  anglais  expirant  le  ai  juillet  1901  ) , 

À  MM.  Bull  et  C*\  pour  un  four  perfectionné  servant  à 
la  calcination. 

Brbtet  n*  191083 ,  en  date  éa  7  juin  1888 , 

A  MM,  Hardemkyer,  Hatch  et  Jackson,  pour  un  pro- 
cédé perfectionné  de  convertir  le  fer  en  acier. 


BRBVETn*  191110,  en  date  du  9  juin  1888 
( Brevet  anglaif  espinnt  lo  ai  Jvifiet  1901  ) , 

A  MM.  Bull  et  O',  pour  un  appareil  perfectionné  à 
chauffer  Vair,  applicable  surtout  à  la  métallurgie. 


Bbbvst  n*  19LS94,  en  date  du  a3  juin  1888, 

A  MM.  WiLsoN,  Wall,  Thurston^Bibbins  et  Flâna- 
GAN^  pour  des  perfe€tionneBunts  à.  la  fabrication  des  mé- 
taux. 

Biunnern*  19U89,  endate  du  39  juin  1888, 

A  M.  THEODOssiEFFi  pouT  Une  nouvelle  méthode  pour 
tremper  F  acier  et  le  fer  fondus  et  la  fonte  de  fer. 


Bbivbt  bT  191605»  es  date  du  xt  juillet  1888, 
A  M.  Babon,  pour  des  rouleaux  kilométriques  pour  sou- 
der  le  fer  et  V  acier  h  bhmc,  à  t  usage  des  forgerons. 

Addition  en  date  du  i5  octobre  1888. 


Bbitbt  n*  191925,  ea  date  du  lé  mai  1888, 
A  M.  Boulet,  pour  un  fort$*-outil  universel  applicable 
aux  marteaux-pilons,  pressés,  martinets  de  tous  systèmes 
employés  dans  les  opérations  de  forge. 


Bebtet  n*  193101,  en  date  du  3o  juiUet  1888, 
A  M.  RouLLEAU,  pour  une  lan^  à  souder. 


BasvET  n*  192201,  en  date  du  2  août  1888 , 

A  M.  GuBBiNS,  pour  des  perfectionnements  à  la  fabri- 
cation du  fer  forgé. 


Brevet  n*  192641,  en  date  du  10  août  1888, 

A  M.  Garnier,  pour  la  fabrication  de  tubes  sans  sou- 
dure enfer,  acier,  etc. 

Addition  en  date  du  30  octobre  1888. 


Brevet  n*  192455 ,  en  date  du  17  août  1888, 

A  M.  Sloet  van  Oldbuitenborgh  et  la  Société  ano- 
nyme DES  ACIÉRIES  d*Angleum,  pouT  uu  procédé  de  désul- 
furation  et  dépuration  de  la  fonte  et  de  ses  dérivés. 


Brevet  n*  192637,  en  date  du  38  août  1888, 

A  M.  Darby,  pour  des  perfectionnements  à  la  fabrication 
de  Vacier  ou  du  fer.. 

Brevet  n*  192919,  en  date  du  n  septembre  1888, 
A  M.  Kleinpeter,  pour  la  fonte  compound  Kleinpeter 
pour  cuirasses  en  fonte  d'acier  en  coquille,  ou  cuirasses  en 
fonte  de  fer  en  coquille. 

Brevet  n*  193067«  en  date  du  19  septembre  1888 , 

A  M.  Lepavlt,  pour  une  botte  à  guides  de  laminoir  pour 
fers  à  sections  variables  dans  la  longmmr  ds  la  même  barre. 


Brevet  n*  193587,  en  date  du  aa  octobre  1888, 
A  M.  Jason,  pour  un  système  de  machine  à  mouler  les 
pièces  filetées  cylindriques  sur  une  hauteur  déterminée  et 
pouvant  faire  toutes  pièces  avec  cône  léger  ou  prononcé. 


Brevet  n*  195606,  en  date  du  18  octobre  1888, 

A  M.  Welter,  pour  un  procédé  de  fabrication  d'une 
couleur  de  saponite  protégeant  des  objets  enfer. 


Briivst  n*  195816 ,  en  date  du  5o  octobre  1888, 

A  M.  Schrockenfux,  pour  un  système  de  gabarit  pour 
le  façonnage  des  faux. 

Brevet  u*  194*281,  en  date  du  aa  novembre  1888, 

A  M.  Sloet  van  Oldrditenbqrgm,  pour  un  procédé 
d'épuration  des  fers  et  aciers  à  appliquer  dans  les  feux  de 
fineries,  dans  les  forges  d'affinage  et  dans  les  fours  à  puddler. 


Brevet  n*  194644,  en  date  du  S  décembre  1888, 
A  M.  Bruker,  pour  un  nouveau  procédé  pour  donner 
aux  objets  en  fonte  un  enduit  solide  et  coloré. 
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184597. 
188064. 
188080. 
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188215. 
188495. 

188569. 
188673. 
188941. 
189070. 
189331. 
189334. 
189353. 
189371. 


Traitement  des  scories  manganésif&res.  —  Bre%ct«  en 
date  du  i5  février  i884 .  à  M.  Maussier 5n 

Convertisseur  mobile.  —  Brevet,  en  date  do  i5  mai 
]885,  à  M.  Robert i 

Perfectionnements  à  la  métallurgie  du  fer  et  de  facier. 
—  Brevet,  en  date  du  i  juin  i885 ,  k  la  SociéTs  aro-  . 

HTI»  Ll  FBBBO-NIGUL 3 

Perfectionnements  k  la  conduite  des  fours  à  fondre  le 
fer,  etc.  —  Brevet,  en  date  du  6  juin  i885,  à  M.  Sie- 
MBNS 3 

Séchoir  continu.  —  Brevet,  en  date  du  i5  octobre  1886, 
à  M.  HOLSTB 33 

Procédés  de  fabrication  pour  travailler  les  aciers  à  Tétat 
liquide.  —  Brevet,  en  date  du  3o  avril  1887,  à  M.  Btiis- 
SBT 52 

Perfectionnements  aux  laminoirs.  —  Brevet ,  eu  date  du 
4  juillet  1887,  à  M.  Banskïi 

Perfectionnements  au  traitement  de  facier.  —  Brevet, 
en  date  du  10  janvier  1888 ,  à  M.  Uaryiy 

Perfectionnements  au  traitement  des  métaux.  —  Brevet , 
en  date  du  11  janvier  1888,  à  M.  Boylb 


Procédé  pour  couler  des  lingots.  —  Brevet,  en  date  du 
i4  janvier  1888,  à  MM.  BBRGEirrHAL  et  C'* 

Chenets  en  deux  parties.  —  Brevet,  en  date  du  1 4  jan- 
vier 1888,  à  M.  Petit 

Appareils  pour  la  coulée  du  métal  en  lingots.  —  Brevet , 
en  date  du  18  janvier  1888,  à  M.  Illuicwortu 

Perfectionnements  au  mode  de  chauŒige  des  métaux. 

—  Brevet,  en  date  du  1  février  1888,  à  M.  SoTRBn- 
LARD 

Perfectionnements  à  la  fabrication  des  chaînes  en  acier. 

—  Brevet,  en  date  du  9  février  1888,  à  M.  Flécher. 

Perfectionnements  à  la  métallurgie.  —  Brevet,  en  date 
du  1 1  février  1888 ,  à  M.  Pellegrir 

Fourneau  portatif.  —  Brevet,  en  date  du  aâ  février 
1888,  à  M.  Bramall 

Désulfuration  des  métaux.  —  Brevet,  en  date  du  1  mars 
1888,  k  M.  OODART 

Poudre  ponr  sonder  les  métaux.  —  Brevet,  en  date  du 
9  mars  1888 ,  k  M.  Cavin 

Cubilot  convertbseur  réducteur.  —  Brevet,  en  date  du 
90  février  1888,  à  MM.  Gardib  et  Aubbrt 

Utilisation  des  laitiers  de  fer,  etc.  —  Brevet,  en  date  du 
i4  mars  1888,  à  M.  Brandrbth 

Procédé  pour  le  moulage  et  la  fonte  des  tuyaux  k  man- 
chons. —  Brevet,  en  date  du  i5  mars  1888,  à 
MM.  Kddlicz  et  Ahlembyer 

189639.  Noyau  pour  les  travaux  de  la  céramique  et  de  la  fonderie. 

—  Brevet,  en  date  du  28  mars  1888,  à  MM.  Crretie, 
Clapvy  et  Byknb 


Pagt». 
189818.  Perfectionnements  k  la  coulée  des  lingots  creux.  —  Bre- 
vet, en  date  du  7  avril  1888,  k  la  Com^agrib  des 

hauts  POURNBAOX,  forges  et  AGliniBS  DE  LA  MARIRE 
et  DBS  CHEII1H5  DE  PBR 8 

190133.  Dispositions  appliquées  à  une  installation  de  trains  de 
laminoirs.  —  Brevet,  en  date  du  36  avril  1888,  à 
M.  ASTIER 3i 

190147.  Procédé  de  travail  des  métaux.  —  Brevet,  en  date  du 

21  avril  1888,  à  M.  DE  Berardos 8 

190186.  Procédé  d'imitation  de  marbre,  granit .  etc.  —  Brevet, 
en  date  du  s4  avril  1888 ,  k  la  SoGums  du  Familistère 
DE  Guise,  Godir  et  C** 9 

190188.  Machine  à  découper  les  rondelles  d'épreuve  des  lingots 
d'acier,  etc.  —  Brevet,  en  date  du  24  avril  1888,  k 
M.  Orberwood 10 

190331.  Procédé  pour  marbrer  les  ustensiles  de  ménage.  — Bre- 
vet ,  en  date  du  25  avril  1888,  à  M.  Glibbrt h 

190339.  Machine  à  mouler.  —  Brevet,  au  date  du  25  avril  1888, 

k  M.  Thabourin 10 

190347.  Machine  h  jet  de  sable  pour  décaper  les  fils  de  fer,  etc. 

—  Brevet,  en  date  du  27avrili868,àM.  Gutmarr....    11 

190337.  Perfectionnements  aux  appareils  nécessaires  k  la  Tabri- 
cation  de  Tacier.  —  Brevet,  en  date  du  1*'  mai  1888, 
à  M.  Parsors 3] 

190493.  Appareil  pour  la  production  d*un  enduit  préservateur  de 
la  rouille,  etc.  —  Brevet,  en  date  du  8  mai  1888,  à 
M.  Wells 3> 

190669.  Machine  k  forger.  —  Brevet,  en  date  du  8  mai  1888,  à 

M.  Fribdbrigh 33 

190904.  Procédé  de  fabrication  de  plaques,  de  bandes  et  de  fils 
méialliques.  —  Brevet,  en  date  du  3o  mai  1888,  à 
M.  Marhbsmarr 11 

191081.  Four  servant  à  la  caldnation.  —  Brevet,  en  date  du 

7  juin  1888,  à  MM.  Bull  et  C** 33 

191083.  Procédé  pour  convertir  le  fer  en  acier.  —  Brevet,  en 
date  du  7  juin  1888,  à  MM.  Uardmeyer,  Hatch  et 
Jacesor 3^ 

191110.  Appareil  à  chauffer  Tair.  —  Brevet,  en  date  du  9  juin 

1888,  à  MM.  Bull  et  C*» 33 

191330.  Appareil  pour  transporter  le  métal  d*un  lamimnr  k  nn 
autre. — Brevet ,  en  date  du  1 4  juin  1 888 ,  à  MM.  Etais 
et  Harrisor 1) 

191378.  Lingotières  pour  couler  les  lingots  d*acier  et  autres.  ^ 
Brevet,  en  date  du  33  juin  1888,  à  M.  Haudry-Roo- 
FoasE i3 

191394.  Perfectionnements  k  la  fabrication  des  métaux.  —  Bre- 
6    i                       vet,  en  date  du  33  juin  1888,  à  MM.  Wilsor  ,  Wall, 
I  Thurstor  ,  B1BBIR8  et  Flanagar 33 

i     191473.  Haut  fourneau  à  vase  dos.  ~  Brevet,  en  date  du  27  juin 
34    ;  1888,  à  M.  UuNAY i3 
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Tabès  sans  soudure. 
à  M.  QABiniii.^.. 
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Désolfuration  de  la  fonte  et  de  ses  dérivés.  —  Brevet ,  en 
date  du  17  aoM  1888,  à  M.  Slobt  yaii  OLDRrmir- 
B0R6H  et  la  Sociéii  anontme  des  agiéribs  d'Augleur.    33 

Cubilot  à  conduite  d'air  chauffé.  —  firevel,.  en  date  da 
i7aHti88a,àliiiHiBBWTE ^ A7 

Perfectionnements  k  la  fabrication  de  Facier  ou  du  fbr. 
—  Brevet,  en  date  du  28  aoàt  1888 ,  à  M.  Darbt. ...     33 

Perfectionnementa  à  la  fabrication  de  Tacier.  —  Brevel, 
en  date  du  3i  août  1888,  à  M.  Blauchbt 17 

Fonte  pour  cuisasaea.  —  Brevet,  en  date  du  11  aep- 
teinhreA888,àll.  KuoirpsxBa. 33 

Perfectionnements  à  la  ftbricatidn  du  fer  duùlâe.  -^  Bre- 
vet ;«  en  date  du  18  septembre  1J888,  à  M.  Ghapir..  . .     18 

Boîte  à  guides  de  laminoir,  etc.  — •  Brevet,  en  date  àa 
19  septembre  1888,  à  M.  LAi»AVtT. 33 

Procédés  de  fabrication  de  fontes  au  cuivre,  etc.  —  Bre- 
vet, en  date  du  10  octobre  1888,  à  MBL  Schneider 
ctC»* 11 

193434.  Procédés  de  (^dxricatioa  des  aciers  au  cuivi^,  etc. —  Bre- 
vet, en  date  du  10  octobre  1888,  à  MM.  Schreidbr 
et  C»- 22 


193587. 
193606. 

193816. 
193951. 

194381. 
194340. 
194349. 


Machine  à  mouler  les  pièces  filetées,  etc.  —  Brevet,  en 
date  du  22  octobre  1888 ,  à  M.  Jasor 
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Procédé  de  fabrication  d*une  couleur  de  saponite  proté- 
geant des  objets  en  fer.  —  Brevet ,  en  date  du  18  oc- 
tobre 1888,  à  M.  Wkltbr 33 

Gabarit  pour  le  façonnage  des  faux.  —  Brevet,  en  date 
du  3o  octobre  1888,  à  M.  Schrockbnfux 33 

Perfectionnements  aux  appareils  à  transformer  le  fer 
brut  en  fer  malléable.  —  Brevet,  en  date  du  6  no- 
vembre 1888 ,  à  M.  Bookwaltbr 33 

Épuration  des  fers  et  aciers.  —  Brevet ,  en  date  du  aa  no- 
vembre 1888 ,  à  M.  Slobt  yan  OLDRurnEif  BOR6H 33 

Perfectionnements  à  la  fabrication  de  facier.  —  Brevet, 
en  date  du  37  novembre  1888 ,  à  M.  Graff. aa 

Perfectionnements  à  la  fabrication  du  fer.  —  Brevet,  en 
date  du  27  novembre  1888,  à  la  &0€Ktri  Miï  HOL- 

LINS  SIUCATBD  iRON  AND  STEKL  COâTPMfnf ad 
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Pagcfc    , 
Mélhoda  pour  tremper  i*ader,  etc.  — ^Brevet»  endate 4ii 
a8julni888,àM.  TuBOMMausiv.,. 33 

Bouleaux  kilométriques,  etc.  —  Brevet,  en  date  du 
13  juillet  1888,  à  M.  Barow 33 

Procédé  de  fabrication  des  barrer  ou  tiges  à  texture ,  etc. 
—  Brevet,  en  date  du  17  juiflet  1888,  à  M.  Manke»- 
MANn li 

Porte-outil  univervd.— dfevei,<endiitedu  i4  nsi  1888, 
à  M.  BouLRT 35 

Système  de  firtnrkiitioo  des  noyeux  éet  roues  mélai- 
liquea.  -—  Brevet,  en  date  dn  *6  juillet  1888,  à  M.  Li- 
CLERG 16 

Lampe  à  souder.  —  Brevet,  en  date  du  3o  juillet  1888, 
à  M.  RODLLEAU 33 

Cbabaes  tidralwes-t  en  màet,  «—  BveFSt,  en  data  dn 
3ojm)ieti«88,  iM.StmMB 

Perfectionnements  à  la  fabrication  du  fer  forgé.  —  Bre- 
vet, en  date  dn  3  août  1888,  à  M.  GuBBnis 

Brevet,  en  date  du  lAamûl  1888, 


ACIER*  ^ 

Psget. 
L94530.  Moulage  rotatif  à  ailettes  rayonnantes.  ^-  Brevet,  en 
date  du  A  décembre  1888,  à  MM.  Delpjbch  et  MOi- 
TROOX. - ,.♦     »5 

194644.  Procédé  pour  donner  aux  objets  un  enduit  solide  et  co- 
loré. — •  Brevet,  en  date  du  8  décembre  1888,  à 
M.  Brueer 33 

194648.  Transvasement  dans  un  four,  de  fonte  en  fusion  décar- 
buréé  i  etc.  —  Brevet ,  en  date  du  8  décembre  1888 ,  à 
la  SoaBTB  en  liquidation  des  mines  de  fer  de  l'An- 
jou ET  DES  FORGES  DE  SaINT-NaZAIRB 35 

194681.  Perfectionnements  aux  appareils  destinés  à  Textraction 
des  métaux  de  leurs  minerais.  —  Brevet,  en  date  du 
lo  décembre  188B ,  à  M.  Edison aÇ 

195058.  Laminoir  universeL  —  Brevet^  en  date  du  38  décembo» 

i868,àM.BAMBN 3o 

Ordre  alphabàùfue  dôt  irwentean, 

Ahlbiibtbb  et  Kuducz.  YoirXndlicz  et  AbJemey^* 
AsTiBR.  Di^oaition  appliquée  à  une  inatallattoci  de  trains  de  la- 
minoirs  « p ««•.....«.    3a 

ÀUBERT  et  Gardib.  Voir  Gardie  et  ^a6«rt. 

Bansen.  Laminoir  universel ^,.,.  Sq 

Bansen.  Perfectionnements  aux  laminoirs !...'....  53 

Barok.  Aocdeauz  kSoméCrtqves,  Hic. «...;....k  33 

BBNARDO6  (De).  Procédé  de  tra¥ail  de»  vnétattu. «  S 

Bbrgenthal  et  C**.  Procédé  pour  couler  des  lingots 6 

BiRBiNS,  Flanagan,  Thurston",  Wall  et  Wilson.  Voir  fFiîson, 
Wall  y  Thurston,  Bîbhins  et  Flanagan. 

Flanchet.  Perfectionnements  k  là  fabrication  de  Tacier 17 

Bookwaltbr.  Perfectionnements  auE  appareil»  à  tranêlsmier  W 

fer  brat  en  f^r  msUéaMe  .• •*• «•««.. aa 

BoTLB*  Perfectionnements  au  traitement  des  métaux •  33 

Boulet*  Porte-outil  universel .*  33 

B^amall.  Fourneau  portatif. 33 

Baandreth.  Utilisation  des  laitiers  de  fer,  etc 33 

Brukbr.  Procédé  pour  donner  aux  objets  un  enduit  solide  et  co- 
loré   33 

Buissbt.  Procédés  de  fabrication  pour  travailler  les  aciers  à  fétat 

liquide '. , 33 

Bull  et  C**.  Appareil  à  chanfier  Taîr 33 

Bull  et  C**.  Four  servant  à  la  calcination 33 

Byrnb,  Greenb  et  Claffy.  Voir  Greene,  Cbffy  et  Byme. 

Cavin.  Poudre  pour  souder  les  métaux •.«..«..».. 3a 

Chapin.  Perfectionnements  à  la  fabrication  dii  fer  doctile.'  ..*.,.     18 
Clafft,  Greenb  et  Btrne.  Voir  Greene,  Claffy  et  Byme. 

COHPAGNIB  DES  HAUTS  FOURNEAUX ,  FORGES  ET  ACIERIES  DE  LA  MA- 
RINE ET  DES  CHEMINS  DE  FER.  Perfectionnements  à  la  coulée 
des  lingots  creux 8 

Darbt.  Perfectionnements  à  la  fabrication  de  facier  ou  du  fer. .     33 
Dblpbgh  et  MoiTROux.  Moulage  rotatif  à  ailettes  rayonnantes. . .     aS 

Edison.  Perfectionnements  aux  appareils  destinés  à  Textraction 
des  métaux  de  leurs  minerais a6 

Evans  et  Harrison.  Appareil  pour  transporter  le  métal  d'un  la> 
minoir  à  un  autre 13 

Familistère  de  Guisb.  Voir  Société  du  FamiUstère  de  Guise,  Godin 

et  C^ 
Fbrro-Nickel  (Société  anonyme  le).  Voir  Société  anonyme  le 
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DESCRIPTION  DES  MACHINES  ET  PROCÉDÉS 

FOUR   LESQUELS 

DES  BREVETS  D'INVENTION  ONT  ÉTÉ  PRIS 


sous  LE  RÉGraE  DE  LA  LOI  DU  5  JUILLET  ISlli. 


ÂNMÉB   1888. 


Tome  LXVI. 


MINES  ET  MÉTALLURGIE. 


3.  MÉTAUX  AUTRES  QUE  LE  FER. 


BiiETBT  n*  ISSOlft,  en  date  du  7  janvier  1888. 

A  MM.  Bbrnjrd,  pour  des  perfectionnements  à  teoctrac- 
tion  rniustrielle  de  Valaminium  par  Vélectrolyse  des  fluo- 
rures de  ce  métaL 

RL 

OaDS  UD  {Nréoédent  brevet  relatif  à  un  procédé  d-«ctr«ction 
îndastrielle  de  rakiminium  par  i'éleetrcdyse  des  fluorures  de 
ce  métid  (n*  183651  du  17  mai  1887),  nous  avons  indiqué 
remploi  de  creusets  en  métal  (fer,  fonte,  cuivre  rouge,  pla- 
tine). 

En  dehors  du  platine,  inaltérable  il  est  vrai,  mais  trop 
coûteux,  les  autres  métaux  sont  attaqués  par  le  bain  (mélange 
de  chlorure  de  sodium  et  de  fluorure  de  sodium).  Ils  pré- 
sentent encore  un  autre  inconvénient  :  soumis  à  Tactidn  di- 
recte de  la  flamme  ou  à  une  trop  forte  température,  ils  laissent 
61trer  le  bain,  d*où  une  perte  considérable. 

Avec  les  disposions  que  nous  allons  décrire  «  dispositions 
qui  font  Tobjet  du  préaetit  brevet,  aucun  de  ces  inconvénients 
n*est  à  craindre. 

Les  figures  i  et  a  donnent  une  vue  d'ensemble  des  cuves 
établies  de  telle  sorte  que  le  bain  ne  peut  plus  filtrer. 

Il  suffit  pour  cela  de  garnir  extérieurement  la  cuve  métal- 
lique ab  d*nn  mur  de  briques  de  faible  épaisseur. 

Nous  arrivons  ensuite  à  éviter  que  le  bain  ne  se  salisse  par 
l'attaque  du  métal  qui  constitue  la  cuve,  au  moyen  de  deux 
artifices  bien  différents,  suivant  que  nous  voulons  obtenir  un 
alliage  d  aluminium  ou  de  Taluminium  pur. 

Formation  d^ alliages  d^abuniniam,  fig.  1.  —  Premier  dispo- 
sitif. —  La  cuve  est  naturellement  formée  du  métal  qui  rentre 
dans  la  composition  de  cet  alliage. 

A ,  anodes  en  charbon. 

ub,  cuve  métalliqne  qui  sert  de  cathode. 

Au  commenoement  de  Topéraiion ,  et  à  mesure  que  Talu- 
mliiinm  se  produit  par  Télectrolyse,  il  se  forme  k  la  surfaoe 
intérieure  de  la  cuve  une  couche  a  de  Talliagc  d'aluminium  à 
obtenir. 

Lorsque  cet  alliage  est  suffisamment  riche  en  aluminium, 
le  métal  qui  se  forme  à  oovveau  électrolytiquement  coule  au 
fond  de  la  cilve. 

Gomme  Findique  la  figure  1,  le  fond  de  la  cuve  est  légère* 
ment  incliné. 

Un  trou  de  culée  Test  ménagé  qui  permet  de  retirer  Talu- 
minium  en  fusion  contenant  des  proportions  plus  ou  moins 
grandes  du  métal  constituant  la  cuve,  ce  qui  n*est  pas  un 

Brevets.  ^  1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


inconvénient  étant  donné  que  le  problème  à  résoudre  était  la 
formation  d'un  alliage. 

FornuUim  de  Valaadnium  par,  fig.  3.  —  Deaxième  dispositif. 
—  Soient  A  la  ou  les  anodes,  C  la  ou  les  cathodes.  La  ca» 
thode  C  est  disposée  dans  un  petit  creuset  d  placé  sur  une 
plaque  e,  ces  deux  organes  étant  constitués  par  de  l'alumine 
ou  du  fluorure  de  calcium  fondus;  ai,  la  cuve  métallique,  est 
établie  en  dérivation  avec  la  cathode.  La  résistance  r  inter- 
calée entre  la  cathode  et  la  cuve  métallique  doit  Mre  assez 
grande  pour  que  le  courant  dérivé  sur  la  cuve  ne  représente 
qu'une  faible  partie  du  courant  total  (5  à  10  p.  100).  Il  sert  à 
former  sur  la  surface  intérieure  de  la  cuve  un  alliage  d'alu- 
minium et  du  métal  constituant  ta  cuve,  lequel  protégera  la 
cuve  et  ne  sera  que  faiblement  attaqué  par  le  bain. 

Le  métal  qui  se  dépose  dans  le  creuset  d  avec  ce  dispositif 
est  presque  pur. 

En  résumé,  nous  revendiquons  tes  perfectionnements  que 
nous  avons  alertés  à  l'extraction  industridle  de  l'aluminium 
par  r^ectrolyse  des  fluorures  de  ce  mélaL 

Ces  perfectionnements,  réalisés  suivant  les  conditions  dé- 
crites cirdessus,  sont  caractérisés  par  les  points  principaux 
suivants  : 

i"*  L'emploi  d'un  revêtement  de  briques  pour  la  cuve  mé- 
tallique afin  d'éviter  la  fîltralion  du  bain  ; 

a*  L'emploi  de  la  cuve  comme  cathode  pour  la  production 
d'alliage  d'aluminium  ou  tout  au  moins  d'aluminium  destiné 
a  former  un  alliage  avec  le  métal  constituant  la  cuve; 

3*"  L'emploi  d'un  courant  dérivé  sur  la  cuve,  lonqu'on  veut 
obtenir  de  Taluminium  pur. 

Addition  en  date  du  16  octobre  1868. 

La  mise  en  exploitation  de  notre  procédé  d'extraction  in- 
dustrielle de  l'aluminium  par  l'électrolyse  des  fluorures  de  ce 
métal  nous  a  amenés  à  adopter  certaines  dispositions  de  na- 
ture ^  nous  donner  les  meilleurs  résultats.  Nous  venons,  en 
conséquence,  revendiquer  l'ensemble  de  ces  dispositions 
comme  annexes  à  notre  brevet. 

Nous  ferons  remarquer  au  préalable  que  la  régularité 
absolue  de  l'électrolyse  n'avait  pu  être  obtenue  jusqu'à  ce 
jour,  particulièrement  par  l'emploi  du  fluorure  d'aluminium 
comme  électrolyte  principal;  nous  y  sommes  parvenus  grâce 
surtout  aux  dispositions  modifiées  objet  de  la  présente  addi- 
tion, et  nous  bénéficions  ainsi  d*une  manière  complète  des 
avantages  de  ce  sel,  qui  se  prête  à  toutes  les  conditions  né^ 
cessaires  d'exploitation,  et  à  une  grande  fixité,  à  la  tempé- 
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rature  de  900  à  1,000  degrés,  mélangé  aux  chlorure  et  fluorure 
de  sodium. 

Les  dispositions  spéciales  formant  Tensemble  bien  caracté- 
ristique de  notre  procédé  sont  les  suivantes  : 

i"*  Le  bain  est  très  fluide.  Cette  propriété  permet  aux  mo- 
lécules de  s'orienter  soos  Hnfluence  des  polarités  du  courant 
et  de  se  décomposer  facilement  dès  que  la  tension  aux  élec- 
trodes est  suffisante. 

On  obtient  cette  fluidité  par  un  choix  judicieux  de  la  tempe- 
rature  du  bain  et  de  la  proportion  avec  laquelle  les  sels  entrent 
dans  le  bain. 

C*est  ainsi  que  nous  avons  : 

CblorurB  de  sodium 80  à  5o  p.  100 

Fluorure  double  de  sodium  et  d^aluminium. .     ao  à  5o 
Température 900  à  1 ,000  degrés. 

3*  La  température  du  bain  reste  constante  pendant  tout  le 
temps  de  rëlecfrolyse. 

S"*  La  proportion  des  sels  qui  entrent  dans  la  formation  du 
bain  est  également  constante;  résultat  et  non  seuiemeiit  à  la 
fixité  des  sels  qui  constituent  ce  bain,  mais  encore  â  la  fiaçon 
dont  on  procède  h  sa  régénération. 

Le  fluorure  d*aluminhim  décomposé  est  régulièrement 
remplacé  par  du  fluorure  d'aluminium  ou  un  sel  d*aluminium 
qui  se  transforme  en  fluorure  dans  le  bam  même ,  mais  dont 
les  produits  secondaires  se  déposent  ou  sont  immédiatement 
éliminés  ainsi  :  argile,  bauxite  naturelle,  alumine,  etc. 

4*  Le  mélange  des  sels  qui  forment  le  bain  est  exempt 
d^impuretés,  non  seulement  parce  que  ces  sels  sont  introduits 
à  rétàt  pur,  mais  parce  que  les  vases  qui  renferment  le  bain 
sont  établis  de  manière  qu'ils  ne  puissent  introduire  d'impu'- 
retés  dans  le  bain ,  c'est-a-dire  qu*ils  sont  inattaquables. 

5*  Ces  vases  ou  cuves  et  creusets  sont  métalliques  avec  d^ 
rimtiôn  on  non  sur  la  cathode,  ou  métalliques  et  garnis  de 
plaquas  de  charbon  inattaquable,  ou  en  chariMHi  par  ou  agglo- 
méré avec  de  Talumine  et  de  la  plomt>agine  (m  Tun  de  ces 
deux  corps  seulement,  et  dans  toutes  proportions.  Lorsque  la 
cuve  principale  eat  emploiyée  comme  cathode,  on  n'emploie 
pas  alors  de  creuset  distinct  pour  ta  réception  du  métal. 

En  résumé,  nous  revendiquons  comme  perfectiminements 
apportés  à  notre  invention  : 

1*  L'ensemble  des  conditions  physiques  d'un  brtîn,  formé 
de  produits  purs  (chlonire  de  sodium,  fluorure  de  sodium, 
fluorure  d*aluminium  comme  électrolyte  principal),  avec 
lesquels  Télectrolyse  s'opère  régulièrement  avec  quai re  volts, 
et  constance  :  dans  la  proportion  des  sels ,  dans  la  tempéra- 
ture du  bain  et  dans  la  fluidité  et  la  pureté;      ^ 

3*  L'emploi  de  vases  (ou  cuves)  métalliques,  avec  dérivation 
ou  non,  n'introduisant  aucune  impureté,  et  de  vases  (cuves 
ei  creusets)  en  charbon  pur  ou  aggloméré  avec  de  l'alumine 
inattaquable,  ou  de  cuves  et  creusets  métaHiqnes  garnis  in- 
térieurement de  plaques  de  charbon  pur  ou  aggloméré,  avec 
de  l'alumine,  le  tout  suivant  les  conditions  plus  haut  décrites. 

On  comprend  d'ailleurs  que,  quelle  que  soit  là  nature  du 
vase,  celui-ci  doit  être  garni  extérieurement  soit  au  moyen 
de  plaques  en  terre  soudées  entre  elles,  soit  au  moyen  (fun 
creuset  ayant  une  forme  semblable  à  celle  du  vase,  soit  au 
moyen  d'une  autre  cuve  en  maçonnerie.  Cette  garniture  a  deux 
fonctions  :  elle  protège  la  cuve  contre  toute  Ûltratlon ,  et  elle 
évite  les  coups  de  feu.  On  peut  même  laisser  un  certain  in- 
terxalle  entre  la  cuve  et  la  garniture,  pour  y  laisser  înlervenir 
le  bain. 


] 


BaEVET  n*  188111,  en  date  du  13  janvier  1888, 

A  M.  SÉBiLLOT,  pour  un  système  ff appareils  propres  à 
la  méiallargie  de  Vor  et  de  V argent,  également  applicable 
à  i* autres  opérations  industrielles, 

PLI,fîg.  1  à  10. 

L'invention  porte  à  la  fois  sur  les  appareils  servant  à  la  mé- 
talhirgie  de  l'or,  de  l'argent,  et  sur  les  procédés  de  traite- 
ment qui  découlent  des  perfectionnements  que  j'apporte  à  ces 
appareils. 

Les  perfectionnements  que  je  vais  décrire  ont  poor  àbjti 
d'apporter  une  économie  considérable  dans  les  moyens  usités 
pour  extraire  l'or  et  l'aiigent  de  leurs  minerais. 

Le  procédé  le  plus  général  consiste  à  fondre  ces  minerais 
avec  le  plomb  et  ensuite  à  oxyder  ce  dernier  métal  pour 
obtenir  l'or  et  l'argent  à  l'état  à  peu  près  pur. 

Les  procédés  qui  vont  être  décrits  sont  des  procédés  de 
fusion  se  rattachant  à  ce  procédé  général  et  chimique  avec 
des  modifications  importantes  qni  vont  être  indiquées. 

Fig.  1  et  1,  fourneau  qui  peut  servira  U  fonte  des  minenûs 
riches,  seuls  ou  avec  le  plomb,  et  à  la  coupeliation. 

Le  principe  de  ce  fourneau  consiste  à  établir  une  sole 
étanche  À  formée  de  plaques  de  magnésie  ou  autres  oompo- 
ttitions  résistant  A  l'action  corrosive  de  la  litharge  et  portée 
par  une  forme  métallique  B  posée  sur  coioones  :  cette  dîape- 
sition  permet  de  limiter  à  une  quantité  très  fkiUe  le  mêlai 
t|ui  peut  passer  par  ks  joints. 

Le  même  appareil  permet  d'opérer  l'oxydation  continue  dn 
plomb  d'œuvre  en  ajoutant  les  tnyères  D.  Dans  ce  loomeau, 
le  niveau  du  plomb  et  cdui  de  la  litharge  sont  entretenus 
constants  et  les  litharges  s'écoulent  par  le  tron  de  coulée  £, 
tandis  que  le  trou  de  coulée  F  permet  de  soD^îrer  le  mêlai 
quand  H  est  arrivé  à  ia  richesse  que  Ton  désire» 

Cette  méthode  modifie  essentieUement  les  opérations  mé- 
tallurgiqaes  d'extraction' des  métaox  précieux;  Toxydaftioa  du 
plomb  se  faisant  d'une  manière  oontinae«  on  reprodolt  régu- 
lièrement les  litharges  de  manière  qu'il  suffit  de  réparer  les 
pertes  pour  avoir  la  quantité  d'oxyde  de  plomb  voulue  pour 
les  opérations  de  fusion.  On  peut  donc  obtenir  près  des  aàm» 
la  réalisation  de  l'or  et  de  l'argent  sous  forme  de  lingot,  lors 
même  qu'on  ne  disposerait  pas  de  minerais  de  piomb. 

Cette  modification  essentielle  de  l'opération  classiqne  de  la 
coupeliation  a  une  importance  considérable  que  comprendront 
les  pry>priétalres  de  mines. 

Fig.  3  et  4 ,  fourneau  ay«nt  ie  même  objet,  mais  foacliim- 
nanl  comme  un  Bess^ner  'pour  l'aeier. 

L'ouvrage  est  formé  d'ane  onvetle  sphérique  on  cylindriqoe 
À  avec  une  garniture  B  inattaquable  à  la  iitliaige^  Cette  cuvette 
repose  sur  les  colonnes  c.  Une  buse  D  amène  <le  l'air  forcé  à 
travers  le  bain  de  plomb;  une  oxydation  rapide  se  prodnit  et 
la  litharge  est  coulée  à  des  intervafles  convenables  par  le  trou 
de  coulée  B,  etlebain  de  mêlai  par  le  trou JlT^uand  aeaftosies 
enrichi. 

Le  plomb  est  introduit  par  la  porte  6. 

La  buse  est  formée,  comme  on  le  voit^  dVm  tuyon  D  en 
magnésie  posé  sur  le  fond  de  la  Mte  H  qui  reçoit  de  l'air 
chaud  d'une  soufflerie,  un  couvercle  /  permet  de  remplacer 
lé  tuyau  D  quand  il  est  coudé. 

Fig.  5,  ensemble  d'un  appareil  complet  pour  traiter  lea  mi* 
nerais  par  ce  procédé. 

A  .  fourneaux  à  manche. 

/i,  fourneaux  de  coupeliation  oonlimae. 
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METAUX  AUTRES  QUE  LE  FER. 


Un  perfectionnement  très  important  consiste  à  utiUser  les 
ebaleurs  perdues  de  ces  fonmeam  pour  cbaaffer  1  air  des 
souffleries.  Gel  appareil  à  air  chaud  est  figuré  éh  €,  ii  reçoit 
les  flammes  amenées  des  fourneaux  de  coupeltation  cootiniie 
par  les  caroaax  D,  tandis  que  Tair  est  amené  delà  soafBerie 
par  le  tuyau  £  et  est  dîstribtté  par  les  tuyaux  F,  G  amx  four- 
neaunt  de  fosion  et  a«x  tuyères  des  apparetis  de  oonpeUation 
continue. 

Fig.  6  à  8,  modificatioa  très  importante  aux  appareils  à 
chauffer  Tair;  ils  ont  été  combinés  de  manière-  à  être  très 
légers. 

Comme  on  le  voit,  Tappareii  de  chaufie  enfismaé  dans  une 
maçonnerie  A  se  compose  de  Ansceanx  tubnlaires  B  rdiés 
entre  eux  par  les  toyaox  C 

Chaque  faiscean  se  ccaaapose  d*une  série  de  tnbea  sondés 
sur  mie  placpe  tabulaire  C  L'air  oireole  entre  cette  plaque 
et  un  couverde  D  forme  chambre  à  aîr  et  permet  de  démonter 
les  appareils  quand  il  devient  utile.  Le  Gnisoeau  supérieur  qui 
reçoit  le  coup  de  feu  des  gaz  chauds  amenés  du  caman  gé* 
nf^l  est  en  tubes  de  platine,  ks  antres  sont  en  tubes  d*aeier 
on  de  nickel. 

On  peut  arrirer  ainsi  à  des  appareils  lidleA  à  transporter  et 
durables,  ce  qui  est  essentiel  pour  les  mines. 

Enfin,  je  décrirai  un  appareil  très  essentiel  pour  compléter 
l'opération.  Comme  il  faut  firéquemmèot  grfller  des  substances 
sulfureuses  teUes  que  les  pyrites  aurifères  et  argentifères  qui 
doitent  entrer  dans  la  composition  des  lits  de  fusion,  je  fais 
cette  opération  d*nne  manière  rapide  et  économique  par  Tap- 
pareil  représenté  fig.  9. 

Le  fommeau  i  est  à  pinsieurs  soles  superposées;  sur  chacune 
de  ces  soles  B,  le  produit  à  griller  est  agité  par  des  bras 
armés  de  dents  C  portées  par  nn  arbrevertical  A  La  matière  est 
versée  dans  la  trémie  X  sur  la  première  sole,  elle  passe snr  la 
deuxième  sole  par  le  trou  central  F,  sur  la  troisième  par  les 
orifices  G-  à  la  circonférence,  et  ainsi  de  suite,  et  tombe  de  la 
dernière  sole  dans  la  ft»se  //.  L'arbre  est  traversé  par  nn  cou- 
rant d'ean  qui  pénètre  en  J  et  ressort  ai  J  et  est  mis  en  mou- 
vement par  un  haniais  IT;  le  foyer  L  fournît  Tair  chaud  qui 
circule  inéâiodiquement  en  sens  inverse  de  la  matière  et 
s'échappe  par  la  chemioée  M. 

Les  appareils  de  ooupeRation  continue  et  de  surchanfibge 
exigent  que  la  température  soit  réglée  et  qu*on  puisse  la  eon^ 
trôler;  aucun  appaireii  préds  ne  fournissant  d'indications  à  ce 
sujet,  j'ai  ajouté  un  appareil  thermométrique  dont  le  prin* 
dpe  est  le  suivant  : 

Les  thermomètres  ordinaires  sont  basés  sur  l'emploi  d'une 
enveloppe  de  verre  contenant  nn  métal  plus  dilatable  que  le 
verre.  L'appareil  vu  en  place,  fig.  6  et  10,  consiste  à  mettre 
nn  métal  inoxydable  à  haute  température  ou  une  substance 
quelconque  fusible,  mais  fixe,  dans  une  enveloppe  en  métal 
ne  pouvant  être  attaq^ée  par  la  matière  la  remplissant  ou  en 
plombagine,  porcelaine  ou  poterie,  et  infusible  aux  plus 
hautes  températures. 

Il  suit  de  là  que  la  matière  contenue  dans  l'enveloppe  R 
met  en  mourement  un  petit  flotteur  .S  surmonté  d  une  tige 
en  métal  iofiisiUe  T  qui  parcourt  les  divisit>ns  d'une  échelle 
graduée  U.  La  graduation  peut  s'opérer,  par  exemple,  si  Ton 
emploie  l'argent  dans  la  plombagine  en  marquant  les  points 
où  s'arrête  l'index  à  la  fusion  de  l'aiigent  et  celui  où  il  s'arrête 
à  la  fusion  d'un  autre  métal  que  le  nkkd  ou  le  for  et  en  di« 
visant  T  intervalle  en  parties  é^les. 

En  résumé,  cette  invention  comprend  : 

1*  Un  type  de  fourneau  à  sole  étanche  pour  Cnsion  des  mi- 


nerais d'or  et  d'argent  et  pouvant  servir  â  la  coupeUation  con- 
tinue du  plomb  d'oeuvre  ; 

a""  L'application  d'un  courant  d'air  forcé  pour  produire 
l'oxydation  rapide  du  plomb  comme  dans  le  Bessemer; 

S*  L'application  du  surcbaufiage  de  l'air  aux  fourneaux  à 
manche  et  foumeanx  d'oxydation  du  plomb  pour  accélérer  les 
opérations  et  réduire  la  ooosommatîon  de  eombottible; 

V  Le  système  de  grillage  méthodique  sur  soles  superposées 
avec  arbre  creux  à  circulation  d'eau  et  foyer  latéral,  me  ré- 
servant l'application  de  cet  appareîi  à  toutes  opérations  in*, 
dustrielles,  séchages,  grillages,  réductions,  etc.; 

6*  Le  système  d'indicateur  de  hante  température  afin  de 
régulariser  les  opérations,  me  réservant  l'application  de  ce 
système  à  tontes  opérations  ittdustrieUea. 

Abditioii  en  date  au  là  septembre  1888. 

PLI,  fig.  11  et  13. 

Dans  le  brevet  j'ai  décrit  un  système  de  traitement  des  mi- 
nerais  d'or  et  d'argent  permettant  d'arriver  à  obtenir  sur 
place,  près  des  mines,  Tor  et  l'argent  à  l'état  de  lingots.  Par 
suite  de  diverses  expériences,  j*ai  été  conduit  à  adopter  les 
modifications  qui  vont  être  décrites  et  que  je  désire  rattacher 
au  brevet. 

Il  arrive  très  fréquemment  que  soit  qu'on  cherche  à  les 
produire  spécialement,  soit  qu'elles  se  produisent  par  la  fusion 
de  minerais  divers,  on  obtient  des  mettes  cuivreuses  contenant 
aussi  de  l'or  et  de  Targent  et  dont  il  faut  extraire  les  métaux 
à  Tétat  isolé.  Le  principe  de  cette  séparation  des  métaux  con- 
siste à  opérer  un  grillage  après  pulvérisation ,  ensuite  à  mé- 
langer le  produit  du  grillage  avec  un  poids  convenable  de 
sulfate  de  fer  sec  et  i  opérer  un  nouveau  grillage  qui  trans- 
forme le  cuivre  contenu  en  sulfate  de  cuivre;  il  su£&t  alors  dQ 
lessiver  le  produit  du  grillage  stdfatisant  pour  obtenir  des  so- 
lutions cuivreuses  d'où  le  cuivre  est  extrait  par  précipitation 
par  le  fer  métallique  :  les  solutions  d'où  le  cuivre  a  été  extrait 
sont  des  solutions  de  sulfate  de  fer  qu'il  suffit  d'évaporer  pour 
régénérer  le  réactif.  De  celte  manière,  on  peut  faire  l'extrac- 
tion du  cuivre  par  un  réactif  qui  se  produit  sur  place  sans  rien 
tirer  du  dehors  et  par  une  rotation  de  l'opération  qui  se  re- 
produit incessamment  en  donnant  le  sulfate  de  fer  en  même 
proportion  qu'il  est  consommé. 

Après  la  lixiviation,  il  reste  un  résidu  composé  des  matières 
insolubles  du  minerai  avec  du  peroxyde  de  fer  provenant  de 
la  décomq[>ositioQ'(hi  sulfate  de  for. 

Ce  résidu  contient  tout  l'or  et  tout  l'argent  des  mattes  ou 
du  minerai  et  passe  dansJes  lits  d^  fusion  avec  le  plomb. 

Afin  de  donner  une  idée  plus  exacte  de  l'opération ,  j'ai  re- 
présenté en  coupe  longitudinale,  Qg,  1,  et  en  plan,  fig.  a,  la 
disposition  d'un  appareil  de  traitement  qui  peut  d'ailleurs 
varier  suivant  les  localités  et  les  matériaux  dont  on  dispose, 
ces  dispositions  particulières  et  les  appareils  n'étant  que  se* 
condaires  dans  l'application  de  la  méthode  qui  est  clairement 
définie  par  ce  qui  précède,  c'est-à-dire  la  production  du 
sulfate  de  cuivre  par  la  décomposition  du  sulfate  de  fer  par 
la  chaleur  et  la  reconstitution  de  ce  dernier  sel. 

À ,  four  de  grillage  à  deux  étages  établi  suivant  les  prin- 
cipes décrits  au  brevet,  ce  qui  me  dispense  d'une  nouvelle 
description  ;  ce  four  est  muni  d'un  entonnoir  B  qui  permet 
d'introduire  sur  la  sole  inférieure  le  sulfate  de  fer  dans  la 
matte  pulvérisée,  ou  le  minerai  grillé  dans  la  sole  supérieure  ; 
le  minerai  sort  du  four  grillé  et  contenant  tout  le  cuivre  à 
l'état  de  suliate;  il  est  alors  porté  à  l'appareil  de  lixiviation  C 
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MINES  ET  MÉTALLURGIE. 


composé  ici  de  quatre  euves  en  maçonoerie  étagées  i,  a , 3,  4« 
le  minerai  porté  dans  la  cuve  i  achève  d'enrichir  les  solutions 
qui  ont  déjà  passé  dans  les  bassins  supérieurs;  quand  il  y  a 
séjourné  un  temps  suffisant,  la  solution  après  repos  est 
évacuée  dans  le  réservoir  D  tandis  que  le  résidu  solide  est 
porté  dans  la  cuve  a ,  puis  dans  la  cuve  3,  puis  dans  la  cure  4« 
après  quoi  il  est  desséché  et  livré  à  la  fonderie. 

Les  solutions  écotdées  dans  le  bassin  D  y  sont  laissées  re- 
poser jusqu  a  ce  qu'elles  soient  bien  claires,  et  passent  dans 
le  labyrinthe  E  sur  du  fer  où  le  cuivre  se  précipite,  et  s'écou- 
lent finalement  dans  le  bassin  F  quand  fessai  a  montré 
qu'elles  ne  contiennent  plus  que  du  sulfate  de  fer  sans  trace 
de  cuivre. 

C'est  de  ce  bassin  que  ces  scrutions  sont  prises  pour  re- 
former le  sulfate  de  fer  par  tout  moyen  approprié. 

En  résumé,  cette  addition  comprend  l'application  du  trai- 
tement des  mattes  et  minerais  par  l'action  du  sulfate  de  fer, 
quels  que  soient  d'ailleurs  les  appareib  employés  et  la  nature 
des  minerais. 


Bebvet  n*  188143,  en  date  du  i4  janvier  i888, 

A  la  Société  de  produits  chimiques,  établissements 
Malétba,  pour  des  procédés  d'extraction  du  cobalt  et  du 
nickel,  des  minerais  de  cobalt  manganésijères. 

Cette  invention  a  pour  objet  un  nouveau  procédé  permet- 
tant d'extraire  industriellement  et  économiquement  le  cobalt 
et  le  nickel  des  minerais  cobaltiques  manganésifëres. 

Ce  procédé  se  décompose  en  plusieurs  phases  ou  opéra- 
tions : 

Première  opération,  —  On  met  en  dissolution  par  l'acide 
chlorhydrique,  sulfurique  ou  sulfureux  :  le  nickel,  cobalt, 
manganèse,  fer  et  alumine  contenus  dans  une  partie  de  mi- 
nerai qu'on  se  propose  de  traiter. 

Deuxième  opération,  —  Avec  la  dissolution  obtenue  dans 
Topération  précédente ,  on  peut  opérer  de  deux  manières  dif- 
férentes : 

1*  Soit  qu'on  précipite  le  nickel  et  le  cobalt  avec  un  sulfure 
soluble  et  qu'on  emploie  après  filtration  la  liqueur  dans  la 
trois^me  opération  ; 

a*  Soit  qu'on  Utinsforme  les  perchlonires  ou  sulfates  de 
peroxydes  en  protosels  et  qu'on  emploie  aussi  cette  liqueur 
dans  la  troisième  opération. 

Troisième  opération,  —  Elle  consiste  à  faire  bouillir,  ou  à 
mettre  en  contact  sans  fiiire  bouillir,  les  liqueurs  obtenues 
dans  la  deuxième  opération  avec  une  nouvelle  quantité  de 
minerai ,  et  à  les  flltrer. 

Quatrième  opération,  —  Dans  la  liqueur  filtrée  précédente, 
on  sépare  le  manganèse  du  nickel  et  du  cobdt.  Pour  cela  on 
opère,  selon  les  circonstances,  de  l'une  on  l'autre  des  deux 
manières  suivantes  : 

1*  On  précipite  le  manganèse  avec  du  chlorure  et  du  car- 
bonate de  chaux  si  les  métaux  sont  à  l'état  de  chlorures  ou 
bien  avec  du  chlorure  et  du  carbonate  de  soude  s'ils  sont  à 
l'état  de  sulfate; 

2*  Ou  encore  on  précipite  le  nickel  et  le  cobalt  avec  une 
partie  du  manganèse  par  un  sulfure  soluble  et  on  reprend  le 
précipité  par  un  acide,  ou  mieux  par  de  la  liqueur  obtenue 
dans  la  première  opération. 

Sota.  —  La  sulfuration  des  métaux  à  extraire  peut  encore  se 
faire  en  soumettant  le  minerai  naturel  finement  pulvérisé  é 
l'hydrogène  sulfuré,  comme  par  exemple,  dans  l'épuration  du 


gaz  d'éclairage;  ou  bien  en  frittant  ensemble  le  minerai  na- 
turel avec  du  sulfate  de  sonde  et  du  charbon  (dans  ce  cas,  oa 
peut  lessiver  la  niasse  filtrée  et  extraire  de  ce  fait  de  l'alami- 
nate  de  sonde). 

Les  sulfures  lessivés  ainsi  obtenus  sont  traités  par  de  l'acide 
ou  par  des  liqueurs  obtenues  dans  la  première  opération. 

Cinquième  opération.  —  On  transforme  les  sulfures,  obtenu» 
dans  l'opération  précédente,  en  sulfates;  pour  cela  on  chauffe 
au  rouge  dans  un  courant  d'air,  ou,  après  être  séchés,  on  les 
enflamme  à  l'air. 

Sixième  opération,  —  Les  sulfates  obtenus  par  le  grillage 
dans  l'opération  précédente  sont  dissous  par  l'eau,  et  la 
liqueur  est  filtrée.  On  sépare  le  cobalt  de  plusieun  manières  : 
soit  par  de  la  soude  caustique  et  du  chlorure  dessoude,  soii 
par  le  peroxyde  de  nickel,  soit  par  du  carbonate  de  soude  et 
de  l'eau  de  chlore.  Ou  bien  Ton  précipite  le  cobalt  et  le  nickel 
par  du  carbonate  de  soude  et,  après  une  calcination  oxydante, 
la  masse  est  traitée  par  un  acide  faible,  puis  par  l'eau  qui 
enlève  le  nickel  pour  ne  laisser  que  le  cobalt 

Dans  le  cas  où  l'on  emploie  le  premier  mode  de  la  quatrième 
opération ,  on  peut  séparer  le  cobalt  du  nickel  soit  par  la 
chaux  et  le  chlorure  de  chaux,  ou  par  la  soude  et  le  chlomre 
de  soude,  soit  par  le  peroxyde  de  nickel,  soit  en  précipitant 
les  deux  métaux  par  k  chaux  ou  par  la  soude,  les  oxydant 
par  cakination  et  les  traitant  par  de  l'acide  faible  et  de  l'eau 
comme  ci-dessus. 

En  résumé,  nous  revendiquons,  dans  l'extraction  du  cobalt 
et  du  nickel  des  minerais  de  cobalt  manganésifëres  : 

1*  L'opération  consistant  soit  à  précipiter  le  nickel  et  le 
cobalt  provenant  de  la  dissolution  d'une  partie  des  minerais 
à  traiter  avec  un  sulfure  soluble,  soit  à  transformer  les  per- 
chlorures  ou  sulfates  de  peroxydes  en  protosels,  en  vue  de 
la  production  d'une  liqueur  servant  à  l'opération  suivante; 

2"  L'application  à  l'extraction  du  cobalt  et  du  nickd  de 
toute  liqueur  analogue  ou  contenant  des  seb  métalliques; 

3*  La  purification  des  liqueun  cobaltiques  soit  par  préci- 
pitation du  manganèse  avec  du  chlorure  et  du  carbonate  de 
chaux  ou  de  soude^  soit  en  précipitant  le  nickel  et  le  cobalt 
avec  une  partie  de  manganèse,  comme  décrit  ci-dessus  en  ré- 
férence à  la  quatrième  opération  ou  phase  du  procédé; 

4*  La  séparation  du  nickel  d'avec  le. cobalt  par  le  peroxyde 
de  nickel,  et  la. séparation  par  précipitation  avec  le  carbonate 
de  soude,  la  soude  ou  ia  chaux,  calcination  et  lavage  à 
l'adde; 

5*  L'ensemble  des  opérations  constituant  mon  nouveau 
procédé  d'extraction,  comme  il  est  décrit  ci-dessus  en  prin- 
cipe. 


BasvBT  n*  188323 ,  en  date  du  2^  janvier  i888, 

A  M.  GnANGEE,  pour  un  genre  de  machine  destinée  aa 
broyage  des  minerais,  roches,  etc. 

W.  L 

Cette  invention  se  rapporte  k  une  machine  d'une  nouvelle 
forme  destinée  à  broyer  les  minerais,  la  roche  et  autres  ma- 
tières, et  consiste  principalement  en  une  roue  k  surface  on- 
dulée calée  et  tournant  sur  un  axe  horizontal  et  portant  à  aa 
périphérie  des  dépressions,  combinée  avec  un  cylindre  broyeor 
disposé  de  façon  à  reposer  sur  ladite  roue  et  ayant  les  dimen- 
sions voulues  pour  pénétrer  dans  les  dépressions  fermées  sur 
cette  dernière. 

L'invention  consiste  en  outre  en  certains  moyens  employés 


Digitized  by 


Googl( 


MÉTAUX  AUTRES  QUE  LE  FER. 


pour  faire  arriver  la  matière  à  broyer  à  la  partie  supérieure 
de  la  roue;  en  un  ou  plusieurs  tamis  ou  cribles  destinés  à  re- 
cevoir la  matière  broyée  arrivant  de  la  roue  et  à  séparer  les 
parties  sufi^mment  fines  de  celles  qui  devront  être  soumises 
à  un  nouveau  broyage;  en  un  coussin  ou  une  garniture  ser- 
vant de  support  pour  ladite  roue,  ainsi  qu*en  divers  détails 
décrits  ci-après. 

Fig.  1,  vue  de  côté  de  la  machine. 

Fig.  3 ,  coupe  verticale  par  xx,  fig.  3. 

Fig.  3,  coupe  verticale  par  xx,  fig.  a,  représentant  les 
divers  arbres  et  pouUes  du  système  rus  en  élévation. 

Fig.  4*  détail  en  coupe  par  y  y,  fig.  a. 

Fig.  5,  détail  en  coupe  horizontale  par  xx,  fig.  i. 

Fig.  6,  perspective  de  Tun  des  deux  manchons  à  rebord  re- 
présentés fig.  a  et  3,  entourant  Tarbre  qui  supporte  la  roue 
ondulée. 

A ,  lourde  ro«e  en  fonte  dite  rou$  à  mortier  celée  et  tournant 
sur  un  arbre  horizontal;  cette  roue  porte  à  sa  périphérie  un 
nombre  quelconque  de  dépressions  transversîdes  iV  et  de 
saiUies  ou  bossages  intermédiaires  iV'  (j'en  ai  représenté  quatre 
de  chaque  sur  le  dessin).  Les  fonds  des  dépressions  N  sont 
courbes  ainsi  qu*il  est  indiqué. 

B,  cylindre-broyeur  situé  an-dessus  de  la  roue  à  mortier  et 
soutenu  latéralement  de  façon  à  reposer  sur  la  périphérie  de 
la  roue  À  et  ayant  le  diamètre  voulu  pour  s'adapter  dans  les 
dépressions  qui  y  sont  formées. 

A',  arbre  ou  axe  horizontal  de  la  roue  A,  dépassant  cette 
dernière  aux  deux  extrémités  pour  former  des  tourillons  re- 
posant dans  le  bâti  C  de  la  nàachine. 

B*,  rebords  formés  des  deux  côtés  de  la  roue  à  mortier  et 
dépassant  la  surface  ondulée  de  ladite  roue  de  façon  à  former 
autour  de  celle-ci  une  au^e  continue  dans  laquelle  tourne  le 
cylindre-broyeur  B  k  mesure  que  la  roue  A  tourne  au-dessous 
ée  ce  dernier. 

Les  rebords  A*  sont  formés  de  préférence  séparément, 
coQune  on  le  voit  ici,  à  Taide  d'une  série  de  plaques  A*  fixées 
k  la  roue  par  tout  moyen  convenable,  tel  que  des  boulons  ou 
des  vis.  L*arbre  A'  est  muni  à  Tune  de  ses  extrémités  d'un 
dispositif  pour  faire  tourner  la  roue  A,  consistant  dans  ce  cas- 
ci  en  une  roue  dentée  A^  engrenant  avec  un  pignon  /  calé  sur 
une  extrémité  du  oontre-arbre  J  qui  porte  k  son  autre  extré- 
mité une  poulie  /*  destinée  à  recevoir  une  courroie  actionnée 
par  un  moteur  approprié  quelconque. 

Le  cylindre-brc^eur  B  a  la  longueur  voulue  pour  pénétrer 
entre  les  rebords  A*  et  il  est  maintenu  en  place  sur  la  roue  à 
mortier  à  Taide  d'un  mécanisme  approprié  à  cet  efiet  permet- 
tant audit  cylindre  de  se  mouvoir  librement  de  façon  à  se 
rapprocher  ou  s*écarter  de  Taxe  de  la  roue.  Ce  mécanisme  se 
compose  de  deux  bielles  B*  articulées  à  une  de  leurs  extré- 
mités sur  les  montants  C  du  bâti  C  et  munies  à  leiu*  autre 
extrémité  de  coussinets  pour  recevoir  les  tourillons  B'  du 
cylindre-broyeur  B. 

La  surlace  du  cylindre-broyeur  et  celle  de  la  roue  A  ou  tout 
au  moins  les  parties  desdites  surfaces  les  plus  exposées  à 
s'user  seront  formées  en  métal  trempé  afin  de  leur  donner 
plus  de  solidité. 

Les  moyens  employés  et  indiqués  ici ,  pour  distribuer  la 
matière  à  broyer  sur  la  roue  A ,  consistent  en  un  élévateur  A 
à  courroie  sans  fin  D',  Cette  courroie  porte  une  série  de 
godets  i>>  et  est  guidée  par  des  poulies  de  support  D*,  D*  situées 
lune  au-dessous  de  l'autre  au-dessus  de  la  roue  k  mortier. 
Lesdites  poulies  sont  disposées  par  rapport  à  la  roue  de  façon 
que  la  rone  D'  soit  déviée  sur  sa  ligne  de  parcourt  par  cette 
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dernière  et  que  les  godets  reposent  sur  ia  périphérie  de  ladite 
roue  du  côté  où  elle  remonte.  Les  godets  D*  sont  espacés  l'un 
de  l'autre  de  façon  que  chacun  d'eux  pénètre  dans  l'une  des 
dépressions  de  la  roue  à  mesure  que  celle-ci  et  la  courroie 
remontent  ensemble.  Pour  actionner  la  courroie  j'emploie  de 
préférence  le  moyen  suivant  :  je  fais  engrener  la  roue  A  avec 
la  courroie,  et  à  cet  efiiet  je  munis  cette  dernière,  entre  les 
godets,  de  traverses  d  dont  les  extrémités  dépassent  les  deux 
bords  de  la  courroie  et  disposées  de  façon  à  s'adapter  dans 
des  encoches  a  formées  à  la  surface  intérieure  des  rebords  A* 
de  la  roue  à  mortier.  Les  traverses  d  et  les  encoches  a  sont 
disposées  par  rapport  aux  dépressions  de  la  roue  A  et  aux 
godets  D\  de  telle  sorte  que  ceux-ci  viennent  s'adapter  dans 
ces  dépressions  à  mesure  que  la  courroie  remonte  avec  la  sur- 
face de  la  roue. 

Les  godets  ont  un  fond  plat  (f  disposé  perpendiculairement 
(ou  à  peu  près)  à  la  surface  de  la  courroie  D'  et  portent  des 
parois  latérales  d*  s'étendant  du  fond  d'  aux  bords  de  la 
courroie.  Lorsque  cette  dernière  est  en  cuir,  caoutchouc  ou 
toute  autre  matière  flexible,  on  munit  les  godets  de  parois 
rigides  d^  arquées  de  façon  à  correspondre  à  la  courbure  des 
poulies  D»,  D*. 

Ces  godets  sont  destinés  à  recevoir  et  retenir  la  matière 
d'eux-mêmes,  mais  lorsqu'ils  arrivent  sous  la  roue  à  mortier 
seulement,  car  ce  n'est  que  dans  cette  position  que  leur  fond 
df  est  indlné  vers  le  bas  et  la  courroie.  Lorsque  les  godets 
sont  en  contact  avec  ia  roue,  la  matière  est  retenue  en  partie 
par  la  surface  de  cette  dernière,  et  brsque  les  godets  aban- 
donnent successivement  ladite  roue,  leur  contenu  se  déverse 
dans  les  dépressions  AT  qui,  en  raison  de  la  position  qu'occupe 
la  roue  en  se  séparant  des  godets,  retiennent  suffisamment 
la  matière  jusqu'à  ce  qu'dle  ait  passé  au  cylindre-broyeur. 
Comme  chacun  des  godets  pénètre  et  reste  dans  une  des  dé- 
pressions de  la  roue  à  mortier,  la  matière  est  déposée  succes- 
sivement dans  ces  dépressions  par  les  divers  godets.  Les  bords 
des  godets  sont  inclinés  vers  le  bas  par  suite  de  leur  contact 
avec  la  roue^i,  ce  qui  a  pour  effet  de  déverser  rapidement 
la  matière  lorsque  les  godets  arrivent  au  haut  de  la  roue.  Tou- 
tefois on  pourra,  dans  la  pratique,  disposer  les  godets  de  façon 
k  rester  perpendiculaires  à  la  courroie  ou  plus  ou  moins  in- 
clinés qu'ils  ne  le  sont  sur  le  dessin,  suivant  la  forme  parti- 
culière de  la  roue  à  mortier  ou  les  dimensions  relatives  des 
autres  parties  de  la  machine. 

Pour  que  la  courroie  {)'  et  les  godets  restent  dans  la  posi- 
tion (latérale)  voulue  par  rapport  à  la  roue  A,  les  encoches  a 
des  rebords  A*  sont  formées  à  leur  surface  intérieure  de  (bçon 
à  constituer  des  arrêts  a!  sur  lesquels  portent  les  extrémités 
des  traverses  d.  Les  surfaces  internes  desdits  arrêts  sont  de 
préférence  inclinées,  ainsi  qu'on  le  voit  fig.  4,  de  façon  à 
diriger  ou  guider  les  traverses  dans  la  position  voulue,  lors- 
qu'elles pénètrent  dans  les  encoches  a.  Dans  la  position  par- 
ticulière représentée  ici,  ces  encoches  sont  foruiées  en  partie 
dans  les  rebords  A*  et  en  partie  par  des  nervures  a*  venues  de 
fonte  avec  les  surfaces  intérieures  desdits  rebords,  mais  il  est 
bien  entendu  qu'on  peut  les  former  de  toute  autre  manière  si 
on  le  désire.  Les  surlaces  intérieures  des  rebords  A*  entre 
les  encoches  a  sont  formées  en  biseau  en  a*  pour  guider  le 
cylindre  B  et  le  remettre  en  place  en  cas  qu'il  soit  soulevé  de 
côté  par  de  gros  morceaux  do  minerais,  etc.,  pendant  le 
broyage.  Les  extrémités  des  nervures  a*  sont  également  in- 
clinées en  (à  afin  d'empêcher  le  cylindre-broyeur  de  porter  et 
de  se  trouver  pris  sur  les  extrémités  desdites  nervures  pendant 
l'opération. 
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La  partie  de  la  coorroie  élévaftrioe  <|ai  descend  peui  être 
mainteDoe  écartée  de  la  partie  qui  remonte  par  on  o«  pAo- 
sieors  gaîdes  disposés  de  toote  manière  conrenable.  J*ai  repré- 
senté ici  un  gaide  fiie  el  courbe  G  que  j^emploie  à  cet  effet, 
consistant  en  une  j^aque  cintrée  fixée  à  ses  bords  aox  deox 
iBontants  latéraux  du  bâti  C 

On  feiit  arrirer  la  matière  destinée  à  être  broyée  à  Textré- 
mité  inférieure  de  Télévatenr.  J'établis  à  cet  effiet  une  pocbe 
H  entourant  la  poulie/)'  et  portant  une  paroi  inférieure  c^in- 
drique  h  concentrique  à  Taxe  de  ladite  poulie  et  disposée  de 
façon  que  les  bords  extérieurs  du  godet  D*  passent  à  proximité 
de  sa  surface,  en  tournant  autour  de  la  poulie,  de  sorte  que 
lesdits  godets  puisent  et  enlèvent  la  matière  distribuée  dans 
la  poche  H. 

E,  goulotte  inclinée  arrivant  au  niveau  de  Taxe  de  la  roue 
à  mortier;  elle  est  adaptée  du  côté  où  celle-ci  descend  et  se. 
prolonge  vers  le  bas  jusqu'au-dessous  de  ladite  roue  et  au- 
dessus  de  la  poche  H.  La  go«idotte  E  porte  à  son  extrémité  in- 
férieure un  conduit  £'  débouchant  à  Textérieur  de  la  pocbe. 
Au-dessus  du  fond  fi*  de  ladite  goulotte,  et  à  une  petite  dis- 
tance de  ce  dernier,  se  trouvent  un  ou  piosiears  tamis  oa 
cribles  F,  F'  se  prolongeant  jusqu'au-dessus  du  conduit  F,  de 
£sçon  que  la  matière  qui  n'est  pas  convenablement  broyée  et 
ne  traverse  pas  ces  cribles  pour  arriver  sar  le  fond  fi*  de  la 
goulotte  tombe  dans  la  poche  H  pour  remonter  et  être  broyée 
à  nouveau  pendant  que  les  parties  de  k  matière  qui  traversent 
tes  cribles  sortent  par  le  conduit  E^.  On  peut,  si  on  le  désire, 
établir  la  goulotte  E  en  forme  de  trémie  et  y  introduire  de 
toute  manière  la  matière  destinée  à  être  broyée;  à  cet  effet, 
on  élargit  la  goulotte  à  sa  partie  supérieure.  La  goulotte  peut 
être  fixe,  en  vue  de  certaines  applications  de  mon  invention , 
mais  comme  perfectionnement,  je  l'établis  de  préférence  de 
façon  qu'elle  soit  aflknlée  à  son  extrémité  supérieure  et 
qu'elle  oscille  par  le  bas.  A  cet  effet,  j'emploie  des  supporta 
£*,  fig.  1  et  S,  fixés  au  bâti  C  et  des  boulons  s  traversant  les 
parois  latérales  fi>  de  la  goulotte  et  lesdits  supports.  L'arbre 
moteur  (  transversal  et  rotatif)  J  est  muni  de  nervures  ou  cames 
1  qui  portent  sur  des  saillies  e'  formées  à  l'extrémité  inférieure 
des  parois  latérales  P  et  agissent  ainsi  de  façon  à  secouer  la 
goulotte  et  les  cribles,  aOn  de  faciliter  le  passage  de  la  matière 
à  travers  lesdits  cribles  et  le  long  du  fond  de  la  goulotte. 

E*,  ûg.  a  et  5,  plaque  déviatrico  placée  à  l'entrée  de  la 
goulotte  à  l'effet  de  rejeter  la  matière  que  l'on  y  introduit 
vers  Textrémité  supérieure  des  cribles.  On  prolongera  de  pré- 
férence cette  plaque  de  façon  à  la  faire  arriver  le  plus  près 
possible  de  la  périphérie  de  la  roue  à  mortier. 

Le  système  fonctionne  de  la  manière  suivante  :  après  la 
mise  en  marche  du  moteur  destiné  à  actionner  la  nuichine  et 
après  avoir  introduit  dans  celle-ei  la  matière  à  broyer,  cette 
dernière  est  distribuée  par  l'élévateur  é  la  partie  supérieure 
du  cylindre-broyeur,  et  à  mesure  qu'elle  est  entraînée  par  la 
surface  de  la  roue  sur  laquelle  elle  repose,  elle  arrive  sous  le 
cylindre  B  qui  la  broie.  En  avançant  avec  la  surface  de  la 
roue,  la  matière  tombe  de  celle-ci  sur  le  crible  à  travers  le- 
quel les  parties  suffisanmient  broyées  passent,  pendant  que 
les  autres  parties  roulent  le  long  dudit  crible  et  tombent  dans 
la  poche  H  d'où  l'élévateur  les  fiiit  remonter  à  la  partie  su^ 
périenre  de  la  roue  pour  être  broyées  k  nouveau  par  le  cy« 
Kndre  B, 

Si  la  vitesse  à  laquelle  tourne  la  roue  est  suffisante,  on  dis* 
posera  le  cylindre  B  de  façon  qu'il  tombe  par  son  propre  poids 
et  avec  une  grande  force  dans  les  dépressions  de  la  roue,  aug 
mentant  ainsi  l'action  du  broyage.  Cette  disposition  donne  les 
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meiMeort  résultais  en  opérant  sUr  la  plupart  des  miaeraia  et 
beaiico«ip  d'autres  matières. 

A\  ouverture  formée  an  centre  de  k  rooe  Àg  dont  le  dia- 
mètre est  plus  grand  que  ceini  de  l'arbre  À'.  Cette  oavertnre 
porte  une  série  de  nervures  a*  parallèles  à  Taxe  dndît  arbre 
et  ce  dernier  porte  également  plusieurs  nervures  toqgitndi- 
nales  /  venues  de  fonte  avec  des  manchons  indépendants  L 
clavetés  sur  l'arbre  A'.  Dans  Tespace  annulaire  compris  entre 
l'arbre  ou  les  manchons  L  et  l'ouverturo  i'  de  la  roue  à  mor- 
tier est  adapté  un  coussin  on  une  gamîtnre  M  en  caoutcbooc 
ou  autre  matière  élastique,  destinée  à  amortir  les  secousses 
imprimées  au  bâti  et  aux  diverses  parties  de  la  machine  qui 
y  sont  reliées  sous  lactton  du  cylindre-broyeur  B.  Les  ner- 
vures /  s'adaptent  entre  les  nervures  a\  de  aorte  que  la  roue 
ne  peut  pas  tourner  sur  l'arbre  par  suite  de  TinterpositioB  de 
la  garniture  M  entre  lesdites  nervures.  La  garniture  M  peut 
être  formée  à  l'aide  de  blocs  de  caoutchouc  séparés,  occupant 
chacun  l'espace  compris  entre  une  des  nervures  o^  et  la  ner- 
vure adjacente  /.  Les  manchons  L  portent  des  rebords  dren- 
laires  L'  pour  recevoir  la  garniture  M  et  l'empêcher  de  sedé- 
placer.  Je  puis  n'employer  qu'un  seul  manohon  au  iîeu  de 
deux  et  disposer  la  garniture  autrement,  en  k  pkçant,  par 
exem|rie,  entre  les  supports  des  tourillons  et  k  bÀti  C  au  lieu 
de  l'adapter  entre  l'arbre  et  k  roue,  sans  me  dq^artir  dn  prin- 
cipe de  mon  invention. 

Bien  que  le  systèuie  d'élévateur  représenté  ici  offre  certains 
avantages  sur  d'autres  dispositifs  que  j'ai  employés  pour  ali- 
menter k  machine,  je  n'entends  pas  me  limiter  esdusivement 
à  la  forme  particulière  dudit  élévateur,  ni  aux  autres  détaik 
de  construction  décrits  ci-dessus  et  représentés  sur  k  dessin. 

En  résumé,  je  revendique  : 

1*  La  roue  oaiée  et  tournant  sur  un  axe  horiiontal  et  por- 
tant à  sa  périphérie  des  dépressions,'  en  combinaison  afcc  k 
cylindre-broyeur  mobile  dans  le  sens  vertical  et  disposé  an- 
dessus  de  la  roue  de  k^n  à  s'adapter  dans  lesdites  dé|ires- 
sions; 

3*  La  roue  cake  et  tournant  sur  un  axehoriiootai»  porUnt 
à  sa  périphérie  une  série  de  dépressions  et  de  saillies  on  boa- 
sages  et  monk  de  reâM>rds  ou  joues  formant  un  auge  circa- 
kire»  en  combinaison  avec  k  cylindre  mobik  dans  k  aena 
vertical  et  disposé  de  kçon  à  s'adapter  dans  lesdites  dépres- 
sions, entre  ks  rebords  de  k  rooe; 

3*  La  roue  munie  d'un  arbre  ou  axe  boriaontal  et  portant 
une  série  de  dépressions,  k  cylindre-broyeur  reposant  sur  k 
roue  et  l'élévateur  destiné  à  faire  remonter  k  matière  à  broyer 
à  k  partie  supérieure  de  ladite  roue,  k  tout  combiné  ensemble 
ainsi  qu'il  est  décrit  ci-dessus; 

4*  La  roue  A  cake  et  tournant  sur  un  axe  horiumlal  et 
portant  une  série  de  dépressions,  le  cylindre-broyeur  B  repo- 
sant sur  k  roue  et  k  tamis  ou  crible  dispoaédu  côté  où  cette 
dernière  descend,  pour  recevoir  k  matière  broyée  sur  ladite 
roue,  le  tout  combiné  ensemble  ainsi  qu'il  est  décrit  ci- 
dessus; 

5"*  La  roue  A,  k  cylindre-broyeur  B,  l'élévateur  et  ie 
cribk  servant  à  distribuer  la  matière  insuffisamment  brayée 
audit  élévateur,  le  tout  combiné  ensemble  ainsi  qn*il  est  décrit 
ci-dessus; 

6*  La  roue  i»  le  cylindre-broyeur  B  et  le  coussin  ou  k  gar* 
nitura  supportant  ladite  roue,  de  façon  à  amortir  les  secousses 
du  cylindre-breyeur,  le  tout  combiné  ensemble  ainsi  qu'il  esi 
décrit  ci-dessus; 

7*  La  roue  à  mortier  caléeet  tournant  sur  un  axe  horiiontal 
et  k  cylindre-broyeur  disposé  au-dessus  de  kdite  roue,  en 
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eonbîiMiison  avBc  rélévafteiir  compreiuiDiiine  courroie  manie 
de  godets  et  des  poidîes  dîi^Kwées  de  façon  à  guider  lesdits 
godets  et  les  faire  arriver  en  contact  ayec  la  périphérie  de  la 
roue  da  cété  ascendant  de  cette  dernière; 

^  La  roue  à  mortier  et  le  cjKndre-broyeur,  encombinaiion 
avec  la  cotirroie  de  Télévatenr  manie  de  godets  espacés  i*an 
de  l^àntre,  de  &çon  k  correspondre  avx  dépressions  formées  à 
la  périphérie  de  la  roue  à  mortier  et  «menés  en  contact  avec 
cette  dernière;  ladite  oounroie  étant  actionnée  par  la  rone 
avec  laffoelle  ette  engrène. 


Bbev ET  n*"  188975,  en  date  dn  s5  lévrier  1888, 

A  MM.  Leyshon  et  Linte,  pour  un  dispositif  de  creuset 
à  éiamer  les  feuilles  de  fer. 

PI.L 

Cette  invention  a  pour  oljet  on  nowean  dispositif  de 
creoset  é  étamer  les  feoiHes  de  fer  préalaldement  décapées. 
Un  simple  passage  des  fenitles  de  fer  dans  ce  creuset  suffit 
pour  les  recouvrir  d'une  couche  uniforme  et  régcdière  d'étain, 
les  feuilles  à  étamer  passant  successivement  à  travers  une 
cuvette  renfermant  le  flui  ordinaire  ou  un  corps  gras  et  entre 
des  guides  courbes,  piaeés  dans  le  bain  d*étaîn  fondu,  qaà  les 
conduisent  entre  deux  cylindres  tournant  dans  de  k  graisse, 
du  suif,  de  Thuile  de  palme,  etc.,  et  qui  sont  destinés  à  en- 
lever Texcès  d'étaîn  adhérant  aux  feuiHes.  hotre  nouveau 
creuset  est  représenté  aur  le  dessin  en  élévatkm^oonpe  fig.  1, 
et  en  plan  fig.  9. 

Sur  les  parois  latérales  du  creuset  en  t»  A  sont  fixées  les 
traverses  a  auxquelles  sont  rivées  les  extrémités  postérieures 
des  guides  B,  Bf  dont  les  uns  B  sont  sc^idaires  d'une  trarerse 
C  supportée  par  les  parois  latérales  du  creuset,  tandis  que  les 
autres  B  sont  solidaires  d'une  traverse  D  rivée  sur  le  rdbord  c 
de  faYunt  du  creoset 

Dans  l'espace  kiiseé  entre  les  extrémités  antérieores  des 
guides  B,  B>  vient  se  (^cer  ia  cuvette  ou  trémie  E,  ouverte 
en  haut  et  en  bas  et  renfermant  le  flux  ou  la  composition  or- 
dinaire dans  laquelle  on  fait  passer  les  feuilles  avant  leur 
entrée  dans  le  bain  d'étaîn  fondu.  Cette  trémie  E  pourra,  par 
exemple,  renfermer  une  composition  formée  de  :  4  parties 
d'acide  mnriatique,  1  partie  de  xinc,  1/10  partie  de  chaux 
vive,  1/10 partie  de  poussier  de  charbon,  ou  bien  de  la  grraisse, 
de  rhuHe  de  palme,  do  suif,  etc. 

Les  feuiUes  engagées  dans  la  trémie  E  sont  conduites  entre 
les  guides  B,ff  k  travers  le  bain  d'élamage  jusqu'aux  traverses 
«qui  affleurent  presqu'aux  cjflindres  F  tournant  dans  de  ia 
graisse,  du  suif,  de  l'huile  de  palme,  de  la  résine,  etc.  Les 
coussinets  de  ces  cylindres  sont  maintenus  par  des  chapeaux 
boulonnés  G  afin  de  ne  pas  pouvoir  se  soulever  verticalement 
et  de  ne  pas  produire  des  rayures  sur  les  feuilles  de  métal 
traitées. 

Contre  chacun  des  coussinets  de  Tun  des  cylindres  F  appuie 
un  ressort  arqné  /  relié  à  l'extrémité  de  la  tige  d'«n  boulon  K 
qu*on  peut  déplacer  de  manière  à  tendre  plus  ou  moins  le 
ressort  /  et  à  varier  ainsi  la  pression  avec  laquelle  les  cylindres 
F  sont  appliqués  l'un  contre  l'autre.  Lorsqu'une  feuille  de  fer, 
condoile  entre  les  guides  B,  B,  vient  ee  présenter  aux  rou- 
leaux F,  ceux-ci  f  entraînent  à  travers  la  couche  de  graisse  ou 
de  résine  qui  les  enteore,  en  la  d^Mrrassant  de  l'exeèsd'étain 
<^  j  adhère.  Pour  que  ce  passage  delà  feudlc  de  métal  entre 
les  deux  cyltndfes  F  puisse  avoir  lieu,  il  faut  que  l'un  des  cy* 
bndres  F  puisse  céder  dans  le  sens  horixoatid  d'une  quantité 


égale  à  l'épaisseur  de  la  lenitte.  Tout  en  appuyant  sur  cette 
dernière  ce  résultat  est  obtenu  grâce  aux  ressorts  l  qui  ap- 
puient sur  les  coossinets  de  l'un  des  cylindres  F. 

Pour  l'introduction  des  feuilles  de  métal  entre  les  cylindres 
F,  nous  avons  adapté  k  ce  creuset  des  bras  artksiés  Af  se  dé- 
plaçant entre  les  guides  B,  B'  et  venant  pousser  contre  rentré- 
mité  postérieure  des  feuilles  de  métal. 

Ces  bras  sont  montés  sur  un  axe  conunun  qn'on  peut  faire 
osciller  à  laide  d'une  poignée  IL 

Une  cloison  O  établit  la  séparation  du  corps  gras  ou  de  la 
résine  entourant  les  cylindres  F  de  la  partie  antérieure  du 
creuset. 

Lorsqu'on  fabrique  avec  ce  creuset  du  fer-l^nc  brillant,  le 
Jbain  de  métal  fondu  du  creuset  sera  formé  d'étaîn  pur  et  les 
cylindres  F  tourneront  dans  la  graisse,  de  l'huile  de  palme 
ou  du  suif,  mais  si  l'on  emploie  ce  creuset  à  la  fabrication 
du  fer  terne,  les  cylindres  tournent  dans  ia  résine  et  le  bain 
de  métal  dn  creuset  sera  constitué  par  un  alliage  de  plomb  et 
d'étain. 

En  résœné,  nons  revendiquons  notre  dispositif  de  creuset 
permettant  d'étamer  les  feuilles  de  fer  en  un  seul  passage,  ce 
creuset  se  caractérisant  essentiellement  par  l'application  de 
guides  courbes  étebiis  entre  une  cuvette  ou  trémie  renfer- 
mant le  flux  ou  la  composition  dans  laquelle  on  fiiit  ordinai- 
rement pasaer  les  feuifies  de  métal  avant  leur  passage  dans 
le  bain  de  métal  fondu  et  des  cylindres  k  pression  élastique 
tournant  dans  de  la  graisse,  du  suif,  de  rhoîle  de  pakne,  de 
la  résine,  etc.,  et  entre  lesqueb  les  feuilles  de  métal  peuvent 
être  poussées  par  des  bras  oscillants,  comme  il  a  été  décrit 
ci-dessus. 


Brevxt  n*  1890&&,  en  date  du  29  février  1888, 

A  MM.  Leqat  et  Hbmbet,  pomr  un  procédé  de  soadmre 
destiné  à  remplacer  la  soudure  par  fraction  et  notamment 
celle  au  fer  et  à  la  main. 

PI.  II. 

Ce  nouveau  procédé  de  soudure  spécialement  imaginé  en 
vue  de  solidement  assujettir  les  parties  métalliques  assemblées 
soit  par  simple  rapprochement,  soit  par  recouvrement,  par 
emboîtement  ou  par  sertissage,  comprend  plusieurs  opérations 
que  nous  allons  énumérer. 

La  première  opération  a  pour  but  de  déposer  au  préalable 
sur  le  métal  à  employer,  soit  par  voie  d'étamage  au  bain  ou  au 
tampon,  soit  par  voie  galvanique  ou  autre  remplissant  le 
même  but,  une  couche  adhérente  plus  ou  moins  forte  d'un 
autre  métal  pouvant  fondre  à  une  température  sensiblement 
moindre  et  jouer  le  rôle  de  soudure. 

La  deuxième  opération  a  pour  but  de  soumettre  après  dé- 
capage s'il  y  a  11^,  et  pendant  le  temps  voulu,  l'objet  pré- 
paré avec  ce  métal  à  une  température  déterminée  et  régulière 
provenant  d'une  source  calorifique  queleonque,  laqudie 
source  peut  être  alimentée  par  combustion,  par  électricité, 
par  combinaison  chimique  ou  autre  agent  calorifique.  La 
temptoiture  nécessaire  est  produite  dans  un  milieu  approprié, 
avec  ou  sans  circulation  du  fluide  chauffé,  de  façon  à  bien 
Mre  couler  la  soudure  et  a  la  bien  liire  pénétrer  au  contact 
des  parties  assemblées. 

La  troisième  opération  a  pour  but  de  treu^per  1  objet  aàisi 
convenablement  chuiffé  dans  un  bain  de  snif ,  de  préférence* 
porté  à  1  ebullition  ou  de  toute  autre  matière  «  stéomie  (sté- 
arine?), graisse,  etc.,  jouissant  également  de  la  propriété  de 
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faire  coder  la  soudure  eotre  les  parties  qu  elle  doit  solidement 
réunir. 

Quand  la  soudure  est  composée  d*étain  et  de  plomb,  par 
exempte,  de  façon  à  fondre  à  une  température  peu  élevée, 
on  peut  facilement  et  sûrement  souder  entre  elles  les  parties 
assemblées  et  recouvertes  au  préalable  de  ladite  soudure,  en 
les  plongeant  simplement  et,  de  préférence,  dans  le  bain 
de  suif  cbauffé  a  rébuUition,  afin  de  bien  &ire  adhérer  la 
soudure  aux  parties  assemblées  qu'elle  doit  solidement  réunir. 

Quand  la  soudure  ne  renferme  qu*une  faible  quantité  de 
plomb  ou  que  de  Tétai n  pur  et  qu'alors  elle  fond  plus  diffîci* 
îement,  il  convient  de  chauffer  d'abord  la  pièce,  comme  il  a 
été  dit  précédemment  pour  la  deuxième  opération ,  avant  de 
la  plonger  dans  le  bain  de  suif  ou  autre  pouvant  le  remplacer, 
comme  il  vient  d'être  dit  à  la  troisième  opération.  Cette  troi- 
sième opération ,  qui  assure  d'une  façon  plus  intime  la  prise 
de  la  soudure  sur  tes  parties  à  réunir,  n'est  pas  toujours  in- 
dispensable pour  la  confection  d*objets  ordinaires  ou  d'usten- 
siles de  ménage,  tandis  qu'elle  joue  un  rôle  très  important 
dans  la  confection  des  objets  destinés  à  supporter  de  grandes 
fatigues. 

Nous  en  donnons  un  exemple  caractéristique  dans  la  fabri- 
cation des  tuyaux  flexiUes  métalliques  faisant  l'objet  d*un  de 
nos  précédents  brevets,  en  comparant  la  fabrication  par  ce 
mode  de  soudure  avec  la  soudure  au  fer  et  à  la  main. 

Ce  genre  de  tuyau  représenté  ici  comme  formé  de  disques 
ou  plateaux  annulaires  légèrement  emboutis  puis  sertis  deux 
à  deux  vers  le  centre  et  à  la  circonférence,  présente  de  sé- 
rieuses difficultés  dans  la  confection,  en  ce  qui  touche  la 
soudure  au  fer  et  à  la  main.  Par  ce  moyen  en  effet,  il  faut, 
après  avoir  assemblé  et  serti  à  la  circonférence  les  disques 
n*  1  et  n*"  a,  par  exemple,  effectuer  de  suite  la  soudure  sur 
tout  le  pourtour  de  la  partie  sertie,  de  façon  à  obtenir  la 
pièce  n*  3,  puis,  après  cette  première  opération,  il  faut  as- 
sembler, sertir  et  souder  vers  le  centre  le  disque  n*  4  sur  la 
pièce  n*  3,  de  façon  à  obtenir  celle  n*  5  et  ainsi  de  suite, 
c*est-à-dire  qu'il  faut,  pour  chaque  assemblage,  opérer  la 
sertissure  et  la  soudure  avant  de  passer  à  l'assemblage  sui- 
vant. 

Par  le  procédé  faisant  l'objet  du  présent  brevet,  au  con- 
traire, on  peut,  après  avoir  étamé  convenablement  le  métal, 
assembler  et  sertir  toutes  les  parties  entrant  dans  la  compo- 
sition de  l'objet  à  produire,  soit  en  effectuant  successivement 
l'assemblage  et  le  sertissage  de  chacune  d'dles  avec  celles 
déjà  assemblées  et  serties ,  soit  en  les  réunissant  d'abord  deux 
k  deux  comme  t'indique  la  figure  6,  pour  ensuite  les  assembler 
et  les  sertir  par  les  bords  extérieurs  en  nombre  voulu  conmie 
Tindique  la  figure  7. 

L'objet  assemblé  et  serti  est  ensuite  décapé,  si  besoin  est, 
puis  soumis  le  temps  voulu  k  une  température  convenable 
dans  un  milieu  approprié ,  pour  sûrement  amener  la  fusion 
de  la  soudure,  et  ensuite  plongé  préférabiement  dans  un 
bain  de  suif  en  pleine  fusion,  pour  assurer  la  parfaite  adhé- 
rence de  la  soudure  au  métal  qu'elle  doit  réunir  dans  les 
parties  assemblées. 

Si  la  soudure  employée  fond  à  une  assez  basse  température, 
on  peut  simplement  plonger  l'objet  dans  le  bain  de  suif  ehaufié 
k  i'ébullition  naissante,  pour  le  souder  aussi  sûrement  que  ré- 
gulièrement 

Par  ce  procédé,  on  peut  même  opérer  la  soudure  d'un  tel 
objet  au  fur  et  à  mesure  de  sa  fabrication,  soit  par  bouts  de 
longueurs  déternnnées,  soit  par  bouts  sans  fin. 

A  cet  effet ,  au  fur  et  à  mesure  que  ledit  objet  sera  assemblé 


et  serti,  on  le  fera  passer  au  centre  d'un  appareil  de  chauffage 
de  forme  cylindrique  par  exemple,  et  de  préférence  chauffé 
au  gaz  et  verticalement  placée  de  façon  qu'il  y  prenne  la 
température  capable  de  produire  la  fusion  de  la  soudure  qa*il 
porte  avec  lui,  puis,  sortant  de  Tappareil chauffeur,  il  plongera 
aussitôt  dans  le  bain  de  suif  chaud  ci-dessus  désigné,  pour 
ensuite  en  sortir  parfaitement  sondé  et  aller  s*enrouler  sur  on 
tambour  disposé  à  cet  effet 

La  continuité  de  Topération  de  la  soudure  peut  égalefloent 
se  faire  pour  des  objets  quelconques,  en  les  disposant  eotre 
autres  moyens,  sur  des  plateaux  montés  sur  chaînes  sans  fin 
traversant  d*un  mouvement  régulier  l'appareil  chauffeur  et  le 
bain,  ou  même,  d'après  ce  qui  a  été  dit  plus  haut,  le  bain 
seul  si  la  soudure  employée  le  permet 

On  peut  encore,  notamment  pour  des  longueurs  finies, 
obtenir  un  résultat  satisfaisant  en  plongeant  l'objet,  après 
ravoir  soigneusement  décapé,  dans  un  bain  de  soudure  en 
bonne  fusion  et  en  lui  imprimant,  pendant  qu'on  l'y  tient 
plus  ou  moins  immergé,  un  mouvement  rotatif  continu  ou 
alternatif,  capable  d'éloigner  du  centre  et  de  chasser  de  sur 
la  surface  la  soudure  qui,  sans  cela,  pourrait  s'y  fixer  ea 
excès. 

L'adhérence  de  la  soudure  peut  ensuite  être  assurée  en 
plongeant  vivement  l'objet  dans  le  bain  de  suif  fondu  comme 
dans  l'opération  précédente. 

En  r^mé,  nous  revendiquons  : 

1*  Le  procédé  de  soudure  consistante  recouvrir,  au  préalable, 
la  surface  du  métal  employé,  soit  par  voie  d'étamage,  soit 
par  voie  galvanique,  chimique  ou  autre,  d'une  couche  plus 
ou  moins  épaisse  de  la  soudure  choisie,  pour  ensuite,  ei  an 
besoin  après  décapage  voulu,  soumettre  l'objet  préparé  avec 
ce  métal,  aune  température  régulière  et  déterminée,  soH 
dans  un  bain  de  soudure  en  lui  imprimant  pendant  ce  temp» 
un  mouvement  convenable,  soit  dans  un  appareil  chauffeur 
disposé  à  cet  effet  et  avec  ou  sans  circulation  du  fluide  chauffé 
directement  ou  par  échange  de  température  pour  souder  d'uo 
seul  coup  toutes  les  parties  assemblées; 

a"*  L'emploi  du  bain  de  suif  ou  autres  matières  jouissant 
des  mêmes  propriétés  caloriques  et  chimiques,  ayant  pour 
effet  de  faire  adhérer  la  soudure  au  métal  plus  intimement 
que  par  le  chauffage  à  sec; 

3*  Toutes  les  applications  de  ce  procédé  à  la  confection  de 
tous  objets  en  métid  formés  de  parties  assemblées  et  notam- 
ment à  la  fabrication  des  tuyaux  flexibles  figurés  sur  le  dessin 
et  indiqués  conome spécimens  des  difficultés  à  vaincre,  soit  que 
la  fabrication  porte  sur  des  bouts  de  longueurs  finies,  soit 
qu'elle  porte  sur  des  bouts  sans  fin,  nous  réservant,  dana 
tous  les  cas,  d'y  apporter  les  modifications  que  pourront  né- 
cessiter les  applications  et  nous  indiquer  la  pratique. 


Basvst  n*  180167.  en  date  du  6  mars  1888, 

A  M.  Bmin,  pour  an  systime  de  fabrication  du,  bronsm 
taluminiam. 

(Bitrait.) 

Mon  procédé  consiste  à  opérer  de  la  manière  suivante  : 
Dans  un  fourneau  k  réverbère  ou  autre  four  convenable,  je 
place  une  moufle  hermétiquement  fermée  et  lutée  avec  de  la 
terre.  Cette  nu>ufle  qui,  en  grande  industrie,  devient  une  sorte 
de  cornue  à  réverbère,  est  remplie  de  rognares  de  cuivre 
rouge  minces  et  ces  rognures  ou  ces  plaques  de  métal  sont 
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disposées  de  façon  à  multiplier  autant  que  possible  les  sur- 
faces de  chauffe  ou  de  décomposition. 

Ce  cuivre  rouge  a  été  primitivement  trempé  dans  un  bain 
acide  de  décapage  afin  de  débarrasser  la  surface  de  toute  im- 
pureté qui  pourrait  nuire  à  (^absorption  de  Taluminium. 

Après  le  décapage  et  un  lavage  parfait,  on  fait  passer  ces 
lames  de  cuivre  dans  un  bain  tenant  en  dissolution  du  borate 
de  soude,  additionné  de  flux  nécessaire  à  un  bon  résultat. 

La  moufle  ou  cornue  dont  il  vient  d'être  question,  et  qui 
peut  être  soit  en  terre  réfractaire,  soit  en  fer,  est  munie  de 
deux  orifices  permettant  d*y  foire  pénétrer  un  gaz  et  de  Ten 
faire  sortir.  Cette  entrée  et  cette  sortie  de  gaz  sont  de  préfé- 
rence placées  aux  deux  extrémités  de  la  cornue  en  donnant  à 
cette  dernière  la  forme  cylindrique. 

A  ces  orifices  sont  fixés  deux  tubes  en  fer  ou  en  terre  ré- 
fractaire formant  ainsi  un  canal  d'arrivée,  et  un  servant 
d'échappement. 

Le  canal  d'arrivée  coomiunique  avec  un  vase  en  terre  ré- 
fractaire quelconque  contenant  du  chlorure  d'aluminium  ou 
autre  sel  d'aluminium  volatilisable. 

Ce  vase  est  chauffé  modérément  par  un  fourneau  à  gaz  ou 
tout  autre  moyen  de  façon  que,  par  la  chaleur,  on  obtienne 
le  dégagement  des  vapeurs  métalliques. 

Ces  vopenrs  se  trouvent,  par  l'expansion,  forcées  de  passer 
au  travers  des  surlaces  de  cuivre  contenues  dans  la  moufle 
portée  par  le  fourneau  à  une  température  de  800  à  900  degrés, 
et  ces  vapeurs  métalliques,  au  contact  direct  du  cuivre,  se 
condensent  et  le  métal  s'unit  immédiatement  au  cuivre. 

L'excédent  ou  le  surplus  de  métal  non  fixé  passe  par  le  tube 
d'échappement  dans  une  chambre  formée  d'un  ballon  en 
verre  ou  autre  récipient  muni  de  deux  orifices ,  ou  dans  tout 
autre  appareil  propre  à  recevoir  les  résidus,  qui  deviennent 
tons  utilisables  dans  ce  procédé. 

Au  bout  de  quelques  minutes,  l'opération  est  terminée;  on 
peut  ouvrir  la  moufle,  décharger  la  cornue  et  immédiatement 
refondre  le  cuivre  devenu  du  bronze  d'aluminium  d'excellente 
composition. 

On  peut  immédiatement  recharger  la  moufle  avec  une  nou- 
velle quantité  de  cuivre,  puis  remettre  dans  le  vase  h  décom- 
poser une  nouvelle  quantité  de  chlorure  d'aluminium  pro- 
portionnelle au  cuivre  à  transformer  en  bronze  d'aluminium; 
i  opération  devient  ainsi  continuelle  et  par  le  fait  parfaitement 
industrielle. 

De  plus,  il  n'y  a  aucune  limite  dans  la  dimension  des  appa- 
reils employés  et  décrits  ici,  de  sorte  qu'on  peut  parfaitement 
agir  sur  de  grandes  quantités. 

Addition  en  date  du  5  octobre  1888. 


Brevet  n*  189170.  en  date  du  6  mars  1888, 

A  Af.  Bnm,  pour  an  procédé  d*aluminiamage  da  fer  et 
des  autres  métaux, 

(Extrait.) 

Mon  procédé  consiste  a  traiter  le  fer  ou  autre  métal  de  la 
manière  suivante  : 

Dans  un  fourneau  susceptible  d'être  chauffé  à  haute  tem- 
pérature, je  forme  une  chambre  intérieure  qui  reçoit  direc- 
tement sur  ses  parois  extérieures  la  chaleur  d'un  foyer  quel- 
conque. 

Dans  l'intérieur  de  cette  chambre,  qui  ressemble  en  tous 
points  n  une  chambre  ou  étuve  d'émailleur,  je    pbce   les 
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tôles  de  fer  ou  objets  en  fer  ou  aulres  métaux  à  recouvrir 
d'aluminium. 

Bien  entendu*  ces  dits  objets  ont  été  primitivement  débar- 
rassés à  leur  surface  de  toutes  espèces  d'impuretés  au  moyen 
d'un  acide  quelconque  et  ensuite  plongés  dans  une  dissolu- 
tion soil  de  borate  de  soude  ou  d'un  flux  quelconque  mélangé 
à  une  certaine  quantité  au  besoin,  de  sels  d'alumine  ou  d'alu- 
mine hydraté,  mélangés  à  des  flux  facilement  fusibles  et  des- 
tinés surtout  à  maintenir  une  très  grande  pureté  a  la  surface 
des  objets  renfermés  dans  la  chambre  ou  moufle  d'émailleur. 

Ces  flux  ont  aussi  pour  objet  de  prévenir  l'oxydation  du 
métal  sur  lequel  va  se  condenser  l'aluminium  ainsi  qu'on  le 
verra  ci-oprès  par  suite  de  la  décomposition  de  vapeurs  d'alu- 
minium. 

La  moufle  ou  chambre  d'émailleur  est  disposée  de  fa^n  à 
permettre  l'admission  des  vapeurs  métalliques,  c'est-à-dire 
qu'elle  possède  deux  oriGces  munis  de  deux  tuyaux;  l'un  sert 
à  introduire  les  vapeurs  et  Tautre  sert  à  l'échappement  des 
gaz  provenant  de  la  décomposition  et  des  vapeurs  produites 
par  le  même  fait. 

La  température  de  la  chambre  intérieure  sera  élevée  à 
1,000  ou  i,ôoo  degrés,  suivant  les  cas,  avant  de  commencer 
l'arrivée  des  vapeurs. 

Un  vase  en  terre  réfractaire  susceptible  d'être  chauffé  di- 
rectement ou  sur  un  bain  de  sable  contient  une  certaine 
quantité  de  chlorure  d  aluminium. 

Ce  vase  est  lui-même  porté  à  une  température  nécessaire  à 
la  volatilisation  de  ce  sel;  les  vapeurs  formées  passent  par 
expansion  dans  le  tube  d'arrivée  et  se  répandent  dans  la 
moufle  ou  chambre  de  chauffe.  Là ,  rencontrant  les  surfaces 
métalliques,  les  vapeurs  se  décomposent,  l'aluminium  se  dé- 
pose alors  sur  le  fer  qui  se  couvre  de  ce  métal  absolument 
comme  s'il  s^agissait  de  le  couvrir  d'étain. 

Le  tuyau  ou  conduit  d'échappement  dont  il  a  été  question 
ci-dessus  conduit  les  gaz  et  les  vapeurs  dans  un  vase  à  large 
surface  muni  lui-même  d'un  tube  ou  canal ,  perdant  les  va- 
peurs acides  ou  chloriiydratées  dans  un  vase  contenant  de 
l'eau. 

Ces  vapeurs  se  condensent  et  on  évite  ainsi  d'incommoder 
ropérateur. 

Ce  procédé  absolument  nouveau  fera  naître  une  source 
d'industries  considérables,  étant  donné  les  qualités  bien 
connues  de  l'aluminium  inoxydable  à  l'air  ambiant. 

Addition  en  date  du  5  octobre  1888. 


Brevet  n*  189171,  en  date  du  6  mars  1888, 

A  M.  Brin,  pour  un  système  de  traitement  métallurgique 
applicable  notamment  à  lajabrication  industrielle  du  bronze 
d'aluminium. 

(ExtraH.) 

En  résumé ,  je  revendique  : 

]**  L'emploi  d'un  haut  fourneau  dans  la  combinaison  du 
cuivre  et  de  l'aluminium,  en  vue  d'obtenir  un  alliage; 

3*  La  disposition  et  la  nouvelle  construction  de  ce  haut 
Iburneau  envoyé  dans  cette  industrie  et  applicable  à  d'autres 
traitements  métallurgiques  analogues; 

3°  La  composition  ou  pâte  sus-décrite  et  son  application  en 
vue  d'obtenir  le  bronze  d'aluminium,  comme  cela  a  été 
expliqué  ci-dessus; 

4"*  Le  procédé  d'ensemble  indiqué  ci*dessus  économisant 
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ainsi  une  chaleur  autrefois  perdue  et  supprimant  d*un  seul 
coup  remploi  des  creusets  toujours  dispendieux  en  falnricatioD 
industrielle  conramte; 

5*  La  manière  d'employer  et  de  disposer  le  cuivre  en  vue 
de  le  tenir  pendant  Topération  constamment  en  contact  avec 
le  second  métal  à  fixer,  tout  en  le  garantissant  d'une  manière 
complète  de  Toxydation; 

6*  L*emploi  du  cuivre  on  grenailles  ou  en  planches  très 
divisées,  ce  qui  me  permet  de  multiplier  les  surfaces  et 
d'établir  un  contact  considérable  au  moment  de  la  décompo- 
sition des  sels  d'aluminium  ou  antres; 

7"*  Le  principe  qui  consiste  à  obtoiir  la  décomposition  des 
oxydes  et  des  seh  alumineux  chauffés  à  haute  température, 
au  milieu  d'une  atmosphère  gazeuse  d'oxyde  de  carbone  on 
d*bydrogène  carboné  et  par  le  contact  avec  un  métal  quel- 
conque, soit  cf^ivre,  soit  fer,  plomb  ou  étain; 

8*"  La  disposition  générale  des  appareils  que  j-empioie  daas 
cette  industrie  et  qui,  dans  mes  expériences,  m'ont  donné 
des  résultats  très  satisfaisants,  letdits  appareils  étant  di^Kués 
en  principe  comme  cela  a  été  spécifié  ci-dessus. 

Addition  en  date  du  5  octobre  i888. 


Brktbt  n*  189808,  en  date  du  6  avril  i888, 
A  la  Société  dite  The  Cassel  gold  extracting  Com- 
pany, pour  des  perfectionnements  à  F  extraction  de  Tor  et 
de  l'argent  de  leurs  minerais  et  d'autres  matières. 

Cette  invention  a  pour  principal  objet  l'extraction  <ie  Tor 
de  ses  minerais  ou  d'autres  matières,  mais  elle  est  également 
applicable  pour  retirer  Targent  des  matières  qui  en  contien- 
nent; elle  comporte  un  procédé  perfectionné  qui  est  appli- 
cable d'une  manière  générale  aux  minerais,  etc.,  et  qui  réussit 
^n  tnème  temps  pour  les  minerais  et  matières  dont  on  n'a  pu 
jusqu'ici  retirer  aisément  Tor  et  l'argent 

Notre  procédé  convient  au  traitement  de  tous  les  mineraM 
aurifères  et  particulièrement  au  traitement  de  ceux  qu'il  était 
difficile  ou  inutile  de  traiter  par  le  procédé  ordinaire  de 
Tamalgamation ,  et  qui  étaient  réfractames  pour  les  raisons 
suivantes  : 

i"  Parce  que  les  minerais  contiemieiyt  des  sulfures ,  des  ar- 
seniureâ,  des  tellurures,  et  en  général  des  composés  de  mé- 
taux vils; 

a*  Parce  que  l'or  s'y  trouve  a  un  état  de  division  tellement 
fine  qu'il  flotte  sur  l'eau  sans  venir  au  contact  du  mercure. 

Notre  procédé  s'applique  également  au  traitement  des  sco- 
ries, masses,  régules,  dépôts  et  autres  composés  métallur- 
giques analogues. 

D après  notre  Invention,  le  minerai  ou  autre  matière,  a 
l'état  pulvérulent,  mt  tnàé  par  une  solution  contenant  dn 
cyanogène,  ou  un  cyanure,  tel  que  les  cyanures  d'ammo- 
nium, de  baryum,  de  calciom,  de  potassium,  de  sodium  ou 
de  strontium,  ou  bien  les  cyanures  d'un  ou  plusieurs  de  ces 
corps ,  ou  encore  un  autre  corps  <m  substance  contenant  ou 
fournissant  du  cyanc^ène,  jusqu'à  dissolution  de  la  totalité 
ou  de  la  presque  totalité  de  for  ou  de  f argent;  l'opération  est 
pratiquée  dans  un  vase  en  bois  ou  bien  dans  un  vase  £nit  ou 
garni  d'une  matière  sensiblement  inattaquable  parla  solutMi 
ou  les  substances  qu'il  doit  contenir. 

On  eidève  alors  la  sohition ,  et  le  métal  ou  les  métaux  sont 
recueiHts  par  tout  procédé  approprié;  le  cyanogène,  le  cya- 
nure ou  la  substance  contenant  ou  fournissant  du  cyanogène 
peuvent  être  régénérés. 


Le  cyanogène  ou  le  corps  contenant  ou  fournissant  d» 
cyanogène  peut  être  employé  tel  qud,  ou  bien  on  peut 
prendre  des  corps  qui,  par  leur  action  mutuelle,  forment  du 
cyanogène  ou  des  substances  qui  en  contiennent  ou  soient 
susceptibles  d'en  dégager. 

La  solution  qoe  noos  employons  varie  de  force  suivant  la 
richesse  en  or  du  minerai  à  traiter,  .un  minerai  riche  néces- 
site une  solution  plus  forte  qu'un  minerai  pauvre;  mais  on 
peut  employer  avantageusement  une  solution  forte  pour 
extraire  l'or  d'un  minerai  pauvre,  puis  la  charger  ensuite  d'or 
en  traitant  une  portion  de  minerai  pins  riche,  et  ainsi  de 
suite. 

Nous  employons  rarement  une  solution  à  plus  de  i  p.  loo 
ou  à  moins  de  o,a  p.  lOO. 

Pour  un  minerai  réfractaire  contenant  environ  loo  grammes 
d'or  par  tonne,  nous  avons  trouvé  qu'une  solution  de  33p.  «oo 
donne  un  très  bon  résultat.  Nous  préférons  néanmoins  cal- 
culer la  quantité  de  cyanure  employée  par  rapport  au  minerai 
plutôt  que  par  rapport  k  l'eau.  Nous  trouvons  que  la  propor- 
tion de  o,i  à  1  p.  lOO  est  assez  forte  ponr  porter  tous  les  mi- 
nerais de  richesse  ordinaire,  soit  ceux  qui  renferment  moins 
de  ô6o  grammes  par  tonne. 

Le  vase  dans  lequel  s'effectue  l'opération  peot  être  £nt  on 
garni  en  toute  matière  ordinaire  inattaquaUe  telle  qae  le 
bois,  la  pierre,  la  brique,  l'ardoise,  le  caoutchooc,  la  gutta- 
percha,  le  ciment,  le  verre,  le  grès,  le  fer  naturel,  étamé  ou 
éniaillé  ou  le  plonab.  Il  est  bon  d'éviter  comme  garniture  <m 
revêtement  le  cuivre,  le  tinc  et  leurs  aUîages  ordinaires,  tels 
que  le  métal  des  canons  et  le  laiton. 

Nous  trouvons  que  la  méthode  bien  comme  de  précipitation 
par  le  zinc  métallique  est  la  plus  économique  et  la  meilleare. 
on  peut  employei*  le  zinc  sous  forme  de  feuilles,  de  gre- 
naille, de  fil,  de  poudre,  ou  sous  toute  astre  forme.  La  cha- 
leur active  cette  action. 

Le  corps  produisant  le  cyanogène  peut  être  formé  en  pro- 
duisant l'ackle  cyanhydrique  au  moyen  d'une  sointion  qai  a 
été  employée  déjà  et  dont  l'or  a  été  précipité  et  en  mêlant 
cet  acide  cyanhydrique  avec  de  la  soude  on  un  antre  alcali  ou 
avec  une  terre  alcaline. 

Tout  cyanure  de  enivre  en  contact  avec  du  sulCeite  de 
cuivre  dégagera  du  cyanure  lorsque  les  deux  solutions  seront 
mélangées,  l'action  augmentant  d'énergie  sous  l'influence 
d'une  élévation  modérée  de  température.  Le  cyanogène  ainsi 
-formé  peut  être  employé  pour  la  réalisation  de  notre  invea- 
^n. 

Dans  certains  cas,  il  peut  être  bon  de  pratiquer  Topératioo 
sous  pression,  auquel  cas  il  faut  opérer  en  vase  clos;  dans 
tous  les  cas,  si  on  le  juge  utile,  l'opération  peut  être  fiûte 
dans  des  conditions  variables  de  température  et  dans  des 
voses  clos  ou  ouverts. 
Cette  invention  comprend  : 

1*  Le  procédé  de  séparation  de  l'or  et  de  l'argent  et  leurs 
minerais  ou  composés,  ou  consistant  a  soumettre  lesdits  mi- 
nerais ou  composés V  broyés  ou  réduits  en  poudre,  à  faction 
du  cyanogène,  d'un  cyanure  ou  d'une  autre  substance  conte- 
nant du  cyanogène  ou  susceptiUe  d'en  fournir,  pmU  à  préci- 
piter l'or  et  l'argent  dissous  dans  la  solution; 

a*  Le  procédé  de  séparation  de  l'or  et  de  l'aïqgent  de  leurs 

mmerais  ou  composés,  ou  consistant  a  soumettre  lesdits  mi- 

nerds  ou  composés  broyés  ou  rédmUs  en  poudre  à  radîoa 

d'une  solution  étendue  de  cyanure. 

Le  tout  essenitellement  comme  il  a  été  sf^éciûé  plus  haut. 
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Brevet  h*  189974,  en  date  du  16  avril  1888. 

A  M.  Cbatillon,  pour  un  procédé  de  condensation  des 
vapeurs  métalliques. 


L* invention* consiste  dansTappiScation  des- ventilateurs  à  la 
condensation  des  vapeurs  naètidliqiies,  en  coBabinaisMi  avec 
une  injection  d*eau  pulvérisée  dans  lesdits  ventilateurs,  et  do 
refoakaient,  au  moyen  de  la:  pression  fournie  par  les  venti- 
lateurs, des  vapeurs  non  eacore  condensées  dans  de  Tean, 
pour  achever  la  condensation  de  cea  vapeurs^  par  barbotage. 

Ce  procédé  est  destiné  particulièrement  à  la  préparation 
dea  oxydes  métaliîqiiQs  purs  au  moyen  des  mitterns  très 
pauvres  des  métaux,  notamnent  de  Tantimoine,  du  zinc,  du 
plomb  et  autres. 

UL  peut  être  égaiemeot  appliqué  k  Tentraction  des  métaux, 
4a  tours  minerais,  en  procédant  par  une  deuiième  opération 
à  la  réduction  facile  et  peu  coûteuse  des- oxydes  purs  produits 
par  la  première  opération,  ce  qui,  en  outre,  offre  1  avantage 
de  produire  un  métal  très  pur. 

Ce  procédé  a  non  seulement  Tavantage  de  permettre  le 
traitement  des  minerais  très  pauvres  qui  ne  pourraient  pas 
s'enrichir  par  la  préparation  mécanique  00  qui  ne  pourraient 
pas  supporter  les  frais  de  cette  préparation,  mais  il  a  encore 
celui  de  permettre  de  traiter  plus  économiquement  et  avec 
un  meilleur  rendement  les  minerais  utilisables  par  les  anciens 
procédés  de  traitement,  en  évitant,  notamment,  les  pertes 
qu'occasionne  la  préparation  mécanique. 

Pour  appliquer  utilement  mon  procédé,  il  faut  griller  et 
volatiliser  le  minerai  par  la  chaleur  et  Tair,  en  le  plaçant  dans 
un  fiour-générateur  approprié;  le  four  à  manche  recevant  des 
charges  alternées  de  combustibles  et  de  minecais  semble  le 
plus  convenable. 

Les  fumées  métalliques  et  antres  sont  aspirées  par  une  série 
de  ventilateiuY  coi^ugués  (le  nombre  de  trois  ventilateurs  pa- 
rait suffisant),  chacun  des  ventilateurs  recevant  de  Teau  en 
brouillard  à  rintérieur. 

Chaque  ventilateur,  en  tournant,  mélange  intimement  les 
gaz  et  le  brouillard  d'eau  et  refioole  le  tout  dans  le  ventilateur 
suivant,  qui,  à  son  teur,  fait  la  même  opératioD. 

Chaque  vokuMe  de  fumée  se  trouve  dooc  mélangé  avec  te 
brouillard  d'eau  autant  de  fois  qu'il  y  a  de  ventilateurs  ;  enfin , 
le  dernier  ventilateur  refoule  les  gas  non  encore  condensés 
dans  un  bassin  d'eau  pour  achever  la  condensation  des  gaz 
métalliques  par  barbotage;  quant  aux  gaz  non  coodensables, 
comme,  par  exemple,  ceux  provenant  de  la  combustion,  ils 
sont  envoyés  dans  l'atmosphère  au  moyen  de  l'aspiration 
produite  par  une  cheminée  d'appeL 

A  chaque  ventilateur  se  trouve  adapté  un  tuyau  de  vidange 
pour  l'évacuation  de  Teau  tenant  en  suspension  les  pouss^res 
d*oxydes  métalliques  ooadensés,  et  ces  eaux  laissent  déposer 
ces  matières  dans  une  série  de  bassins  successifs  où  lesdites 
matières  s'accuaMdent. 

Mon  procédé  peut  encore  servir  à  recueillir,  par  conden- 
sation ,  les  gas  métalliques  volatilisés  dans  les  fours  de  réduc- 
tion et  dafljnage  des  métaux ,  la  volatâisatkm  ainsi  produite 
dannant  lieu  à  des  pertes  assez  conÀdérables. 

En  résumé ,  je  revendique  : 

1*  Le  procédé  é»  eondensatioo  des  vapeurs  métalliques  par 
Temidoi  de  ventilateurs,  en  combinaison  avec  une  injection 
d'eau  pulvérisée  dans  lesdits  ventilateurs  et  du  refoulement, 
au  moyen  de  la  pression  fournie  par  les  ventilateurs,  des  va- 
peurs non  encore  condensées  dans  de  l'eau,  pour  achever  la 
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condensation  de  ces  vapeurs  par  barbotage,  ainsi  que  cela  a 
été  décrit  ci-dessus; 

y  Les  produits  obtenus  par  le  procédé  décrit  et  revendiqué 
ci-dessus,  me  réservant  d'apporter  audit  procédé  les  modifi- 
cations qtte  me  su|^:étera  la  pratique. 


ADomoir  en  date  dv  16  avril  1889. 

La  présente  addition  a  pour  objet  les  modifications  sui- 
vaatss: 

Les  ventilateurs  ne  donnant  qu'une  pression  quekpnfois 
insuffisante  pour  le  barbotage  des  ga&  dans  l'eau,  H  est  bon 
d'ajouter  à  la  série  des  ventilateurs  conjugués  une  machine 
aspirante  et  soufflante  à  pistoni  ou  autre  pompe  à  air  com- 
presseur, ventilateurs  à  haute  pression,  etc.,  capable  d'aspirer 
les  volumes  de  gaz  débités  par  les  ventilateurs  et  de  les  re* 
fouler  pour  barboter  en  eau  profonde,  à  deux  mètres  de  pro- 
fondeur dans  l'eau. 

En  sortant  de  feau,  tes  gax  aboutissent  dans  un  couloir 
horizontal  d'assez  grande  section  conduisant  à  la  cheminée 
d'appeL 

Ce  coidoir  est  ^ein,  à  moitié  hauteur,  d'eau  à  niveau  con- 
stant 

Cette  eau  se  msseaible  d'une  manière  continue  au  moyen 
d'un  courant  d'eau  claire  qui  est  amené  dans  ledit  couloir  et 
évacuée  égidement  d'une  manière  continue  dans  les  bassins 
de  dépôt 

Au  malien  du  parcours  du  couloir  est  étaUie  une  roue 
hydraulique  à  augets  doot  le  vofaune  en  hauteur  et  en  largeur 
remplit  exactement  la  sec^on  intérieure  du  couloir  et  inter*- 
cepte,  par  conséquent,  toute  communication  entre  les  deux 
parties  séparées  du  couloir.  La  roue,  mise  en  mouvement  par 
un  motetu*,  présente  tour  à  toiu*  les  augets  à  l'arrivée  des  gaz; 
chaque  anget  rempli  desdits  gaz  les  plonge  dans  l'eau  et  les 
rejette  dans  la  deuxième  partie  da  couloir  précédant  immé- 
diatement la  cheminée  d'appel. 

Tous  tes  augets  sont  garnis  extérieurement  de  brosses  de 
chiendent,  lesquelles  tour  à  tour  s'imbibent  d'eau  et,  en 
s'égouttant,  produisent  un  brouillard  et  une  pluie  d'eao  émi- 
nemment favorables  à  mouiller  et  condenser  les  vapeurs  mé- 
telliques. 


Brevet  n*  190(il8,  en  date  du  4  mai  1888, 

A  la  Socîiré  b'étbdbs  poub  L^onoAsnAVioN  b'entrb* 
PEisES  INDUSTBTELLES,  pour  l* appUcotion  de  Fair  comprimé 
à  T extraction  de  sables  aurifères  en  vue  de  leur  prospection, 

PL  IIL 

Dans  ta  recherche  et  l'examen  des  gisements  aurifères,  no- 
tamment en  dessous  du  lit  des  cours  d'eau,  on  n'obtient 
janaais  la  teneur  exacte  de  la  quantité  d'or  renfermée  dans 
les  sables  soumis  à  b  prospection,  parce  que  ces  sables,  en 
traversant  l'eau,  laissent  entraîner  quelques  paillettes. 

Pour  remédier  à  cet  inconvénient,  nous  avons  imaginé 
d'appliquer  l'air  comprimé  à  cette  extraction  en  nous  ser- 
vait des  procédés  et  de  l'appareil  faisant  l'objet  du  présent 
brevet 

Pour  bien  faire  comprendre  notre  système,  nous  l'avons 
représenté  dans  le  dessin,  mais  à  titre  de  spécimen  seule- 
ment 

Fig.  1,  coupe  verticale  par  l'axe  de  notre  appareil. 

Fig.  2 ,  coupe  horizontale. 
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En  principe,  notre  procédé  consiste  à  introduire  un  cylindre 
métallique  a  dans  les  parties  du  sol  où  Ton  désire  examiner 
les  sables  aurifères  ou  contenant  des  métaux  ou  matières 
légères. 

Ce  cylindre  est  composé  d*un  certain  nombre  d*éléments 
s*ajoutant  bout  à  bout,  suivant  la  profondeur  à  laquelle  on 
veut  parvenir,  cette  division  du  cylindre  ayant  pour  but  de 
rendre  tout  Tappareil  facilement  transportable. 

Le  cylindre  a,  ûg.  i,  ayant  ses  divers  éléments  assemblés 
avec  des  joints  étanches,  s*enfonce  verticalement  dans  te  sol. 
La  charge  nécessaire  à  cet  enfoncement  se  place  dans  la  ca- 
pacité annulaire  h  montée  an  sommet  du  cylindre. 

L*air  comprimé  est  envoyé  à  la  base  de  l'appareil  par  une 
pompe  ad  hoc  et  par  le  tuyau  c.  Le  procédé  d'introduction  et 
d'enfoncement  du  cylindre  étant  d'ailleurs  le  même  que  celui 
employé  dans  les  fondations  k  air  comprimé,  nous  n'avons 
pas  à  entrer  ici  dans  les  détails  accessoires  de  l'opération. 
Nous  nous  bornerons  donc  à  décrire  ce  qui  est  particulière- 
ment relatif  a  l'extraction  du  *terrain  aurifère  et  au  mode  de 
procédé  spécial  qui  en  résulte. 

Nous  supposerons  donc  que  la  figure  i  montre  l'appareil 
en  place  et  à  la  profondeur  voulue;  le  cours  d'eau  au-dessous 
duquel  on  opère  est  représenté  en  d  et  la  partie  du  sol  qu'on 
veut  inspecter  en  e. 

Le  cylindre  a  est  divisé  en  chambres  par  des  planches  / 
avec  trappes  g;  dans  le  spécimen  représenté,  la  base  de  l'ap- 
pareil comporte  ainsi  deux  chambres  i  et  k. 

Un  homme  est  placé  dans  la  chambre  inférieure  i  et  remplit 
un  seau  l,  qui  se  remonte  au  moyen  d'un  palan  m  jusqu'au 
niveau  du  premier  plancher  f,  sur  lequel  il  pénètre  par  la 
trappe  g. 

Sur  ce  premier  plancher,  qui  est  celui  de  la  seconde 
chambre  k,  se  trouve  un  homme  qui  reçoit  le  seau  l  et  le  dé- 
verse dans  des  récipients  o  disposés  autour  de  lui,  tandis 
qu'un  treuil  placé  à  la  partie  supérieure  de  l'appareil  enlève  a 
son  tour  hors  de  la  colonne. 

Cn  raison  de  la  compression  de  l'air  dans  l'appareil,  ces 
diverses  opérations  s'effectuent  par  la  manœuvre  des  robinets  A 
placés  sur  les  planchers. 

il  est  facile  de  se  rendre  compte  que,  par  ce  moyen,  les 
sables  ou  terres  aurifères  arrivent  a  la  surface  du  sol  com- 
plètement à  l'abri  de  tout  contact  ou  de  tout  entraînement. 

La  communication  entre  l'extérieur  et  les  hommes  qui  se 
trouvent  à  l'intérieur  de  l'appareil  s'effectue  au  moyen  d'un 
téléphone,  d'un  acoustique  ou  de  tout  autre  appareil. 

Nous  nous  réservons  d'appliquer,  au  besoin,  tout  dispositif 
convenable  permettant  de  faire  monter  directement  le  seau  / 
à  la  surface  du  sol,  par  exemple,  par  un  ascenseur  utilisant 
l'air  comprimé  fourni  par  la  pompe. 

En  résumé,  nous  revendiquons  le  procédé  d'extraction  des 
sables  aurifères  ou  autres,  en  vue  de  leur  prospection,  et  par 
application  de  l'air  comprimé,  ainsi  qu'il  est  décrit  ci-dessus 
en  principe. 


BaxvsT  n*  190591,  en  date  du  i4  mai  1888, 

A  M.  Manbms,  poar  le  traitement  des  minerais  de  nickel 
et  de  cobalt. 

PI.  III. 

Le  procédé  dont  je  vais  faire  la  description,  et  dont  je  re- 
vendique In  propriété,  a  pour  but  d'opérer  d'une  façon  simple , 
facile  et  économique,  le  traitement  du  minerai,  du  métil  et 
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du  cobalt;  il  s'applique  à  tous  les  minerais  de  ces  métaux, 
quelle  que  soit  leur  composition ,  aux  mattes  provenant  de  la 
fusion  des  minerais  sulfurés,  comme  aux  fontes  provenant  de 
la  fusion  des  minerais  oxydés. 

Analogue  au  procédé  que  j'emploie  pour  la  métallurgie  du 
cuivre,  il  est  basé  sur  l'élimination  successive,  par  voie 
d'oxydation,  de  toutes  les  matières  ayant  pour  l'oxygène  plus 
d'affinité  que  le  nickel  et  le  cobalt 

L'appareil  employé  est  celui  désigné  sous  le  nom  général  de 
convertisseur,  et  je  me  réserve  l'emploi  de  tons  les  différents 
types  qui  ont  été  imaginés  pour  la  construction  de  cet  appa- 
reil. 

Cependant  l'expérience  m'a  fait  reconnaître  que,  pour  que 
l'opération  se  fasse  dans  de  bonnes  conditions  et  surtout  pour 
que  le  métal  puisse  se  maintenir  fluide  vers  la  fin  de  Topéra- 
tion ,  il  est  utÛe  que  le  vent  arrive  dans  le  convertisseur  à  une 
certaine  hauteur  au-dessus  du  fond  de  l'appareil,  ou  mieux 
encore  qu'une  disposition  spéciale  permette  de  faire  arriver 
le  vent  à  une  hauteur  variable  à  volonté.  J'emploie  donc  de 
préférence  le  convertisseur,  dont  le  dessin  fait  suffisamment 
connaître  les  dispositions,  et  qu'il  n'y  a  qu'à  incliner  plus  ou 
moins  pour  faire  entrer  le  vent  dans  le  convertisseur  à  un 
niveau  plus  ou  moins  élevé. 

Fig.  1,  convertisseur  de  face. 

Fig.  3 ,  dëvation  de  côté. 

Fig.  3  à  6,  différentes  positions  dn  convertisseur  dans  les 
diverses  périodes  de  traitement. 

Je  vais  maintenant  décrire  la  marche  d'une  opération,  des- 
cription qui  permettra  de  se  rendre  parfaitement  compte  de 
l'ensemble  du  procédé. 

Sans  qu'aucun  grillage  préalable  soit  nécessaire,  les  mine- 
rais, quelle  que  soit  leur  nature,  sont  fondus  dans  un  four 
quelconque,  de  préférence  un  four  à  manche,  pour  concen- 
trer les  éléments  métalliques  dans  une  matte,  s'il  s'agit  de 
minerais  sulfurés,  dans  une  fonte  ou  métal  brut  impur,  s'il 
s'agit  de  minerait  oxydés;  c'est  le  produit  de  cette  fusion» 
matte  ou  fonte,  qui  est  reçu  directement  dans  le  convertis- 
seur. 

Cet  appareil  doit  au  préalable  avoir  été  chauffé  au  ronge 
vif,  afin  que  la  matière  puisse,  quand  elle  y  arrive,  se  main- 
tenir liquide  pendant  le  court  espace  de  temps  nécessaire  à 
l'introduction  du  vent.  En  effet,  pour  couler  les  matières  fon- 
dues du  four  de  fusion  dans  le  convertisseur,  on  incline 
celui-ci  de  façon  à  le  mettre  presque  horizontal,  puis,  quand 
il  a  reçu  sa  charge,  on  met  le  vent  et  on  ramène  progressi- 
vement l'appareil  dans  la  position  verticale,  de  façon  que  le 
vent  arrive  par  le  fond  du  convertissenr  et  traverse  toute  la 
masse  métallique. 

La  combustion  intra-moléculaîre  du  soufre,  du  fer  et  de 
toutes  les  autres  matières  plus  oxydables  que  le  nickel  et  le 
cobalt ,  amène  rapidement  une  grande  élévation  de  tempéra- 
ture; le  soufre  est  éliminé  à  l'état  d'acide  sulfureux,  tandis 
que  le  fer,  sous  l'influence  d'une  oxydation  énergique,  se 
transforme  en  silicate  aux  dépens  de  la  terre  ou  des  briques 
qui  forment  le  garnissage  intérieur  du  convertisseur. 

On  suit  la  marche  de  l'opération  et  on  se  rend  compte  faci- 
lement de  ces  diverses  phases  par  l'examen  des  flanmies  soit 
au  moyen  du  spectroscope,  soit  même  à  l'œil  nu. 

J'ai  dit  plus  haut  qu'au  début  de  fopération,  l'appareil  doit 
être  tout  à  fait  vertical,  de  façon  que  le  vent  arrive  par  le 
fond;  à  ce  moment,  en  effet,  les  éléments  combustibles  sont 
abondants  et  l'opération  ne  présente  aucune  difficulté,  mais 
à  mesure  que  le  fer  et  le  soufre,  principaux  éléments  coia- 
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busUbies,  disparaissent,  la  température  tend  à  s*abaisser  et  il 
faut  alors  successivement  incliner  l'appareil  pour  faire  arriver 
le  vent  à  un  niveau  plus  élevé. 

Par  suite  de  cette  disposition,  les  parties  de  la  matière  les 
plus  enrichies,  le  nickel  et  le  cobalt  métalliques,  à  mesure 
qu'ils  se  forment,  se  rassemblent  au  fond,  au-dessous  de  la 
ligne  d'arrivée  du  vent,  par  suite  de  leur  plus  grande  den- 
sité; il  en  résulte  deux  avantages,  celui  de  ne  pas  oxyder  les 
métaux  que  Ion  veut  conserver  et  celui  de  maintenir  une 
température  plus  élevée,  puisque  Ton  fait  toujours  arriver  le 
vent  dans  la  partie  des  matières  en  fusion  qui  contient  le  plus 
d'éléments  combustibles. 

Malgré  cela  cependant ,  et  à  cause  de  la  température  élevée 
qu'exigent  le  nickel  et  le  cobalt  pour  rester  en  fusion,  il  est 
bon  de  laisser  dans  le  convertisseur  une  petite  quantité  de 
coke  bu  de  charbon  de  bois  qui,  surnageant  dans  les  ma- 
tières en  fusion,  ne  contrarient  pas  l'oxydation,  mais  dont  la 
combustion  aide  puissamment  au  maintien  de  la  haute  tem- 
pérature nécessaire,  surtout  vers  la  fin  de  l'opération. 

Gomme  je  l'ai  expliqué  plus  haut,  on  suit  parles  examens 
de  la  flamme  la  marche  de  l'opération,  et  quand  le  nickel  ou 
le  cobalt  est  arrivé  à  être  a  peu  près  pur,  ce  que  cet  examen 
(ait  très  facilement  reconnaître,  on  procède  à  la  coulée  en 
renversant  le  convertisseur,  dont  le  contenu  est  versé  dans 
des  lingotières  préparées  à  cet  effet. 

Les  parois  du  convertisseur  étant  imprégnées  de  matières 
étrangères,  il  est  impossible  d'obtenir,  par  ce  traitement,  un 
métal  tout  à  fait  pur,  et  le  nickel  produit  est  au  litre  de 
97  à  98  p.  100;  Il  ne  reste  donc  plus  qu'à  le  soumettre  à  un 
affinage  approprié. 

En  résumé,  je  revendique  la  propriété  des  faits  suivants, 
qui  constituent  un  nouveau  procédé  industriel  : 

1*  Traitement  des  minerais  de  nickel  et  de  cobalt  par  la 
méthode  décrite; 

a*  Application  à  la  métallurgie  de  ces  métaux  d'un  conver- 
tisseur avec  dispositions  spéciales  permettant  de  faire  varier 
à  volonté  la  hauteur  de  l'arrivée  du  vent  dans  l'intérieur  du 
convertisseur. 

Il  est,  en  outre,  entendu  que  je  me  réserve  d'apporter  k 
ces  procédés  toutes  les  modifications  et  tous  les  perfectionne- 
ments que  l'expérience  me  ferait  reconnaître  nécessaires. 


Brbtbt  n*  100503,  en  date  du  i5  mai  1888,  | 

A  Af.  Manhes,  poar  un  procédé  d'affinage  da  nickel  et 
du  cobalt.  I 

Par  le  traitement  des  minerais  au  convertisseur,  je  produis    I 
le  nickel  et  le  cobalt  bruts  au  litre  de  97  à  98  p.  100  environ 
et,  par  suite,  ces  produits,  pour  satisfaire  aux  besoins  de  l'in- 
dustrie, doivent  subir  un  affinage  qui  les  amène  a  un  degré    > 
de  pureté,  sinon  absolue,  du  moins  très  avancée. 

Les  autres  procédés  de  traitement  de  ces  mêmes  minerais 
produisent  aussi  souvent  des  métaux  bruts  qui  ont  également    ; 
besoin  d'être  affinés  pour  satisfaire  aux  emplois  auxquels  on    j 
les  destine.  ; 

Jusqu'ici  on  a  presque  exclusivement  employé,  pour  l'affi-    | 
nage  du  nickel  et  du  cobalt,  les  procédés  de  la  voie  humide, 
toujours  longs,  coûteux  et  difficiles. 

Le  procédé  dont  je  revendique  aujourd'hui  la  propriété  est 
an  procédé  par  voie  sèche  qui  assimile,  pour  ainsi  dire,  la 
métallurgie  du  nickel  et  du  cobalt  à  celle  des  autres  métaux 
usuels. 


S  QUE  LE  FER.  13 

Voici  la  description  de  l'opération  dont  les  détails,  dans 
leur  ensemble,  constituent  mon  procédé: 

Au  sortir  du  convertisseur  ou  des  appareils  qui  l'ont  pro- 
duit, le  nickel  brut  ou  le  cobalt  est  coulé  en  plaques,  lingots, 
barres  ou  grenailles,  mais  dans  la  pratique  j'ai  adopté  de 
préférence  la  forme  de  plaques  minces  de  11  à  i5  millimètres 
d'épaisseur. 

C'est  donc  de  plaques  dont  je  parierai  dans  la  suite  de  la 
description. 

Ces  plaques  sont  empilées  sur  la  tôle  d'un  four  à  réchauffer 
à  flammes  oxydantes  ou  dans  tout  autre  appareil  susceptible 
de  chauffer  le  métal  au  rouge  dans  un  milieu  oxydant,  et  elles 
sont  ainsi  maintenues  à  la  température  rouge  pendant  un 
temps  plus  ou  moins  long,  suivant  le  degré  de  pureté  du 
métal,  mais  qui  varie  de  six  à  dix  heures;  on  peut,  d'ailleurs, 
rendre  l'oxydation  plus  rapide  et,  par  suite,  diminuer  sa 
durée  en  projetant  sur  les  plaques  de  nickel  un  peu  de  nitre. 
Sous  l'influence  de  l'air,  le  métal  s'oxyde  à  la  surface  sans  se 
fondre,  et  lorsqu'on  juge  que  cette  oxydation  est  suffisante, 
ce  qu'un  peu  d'habitude  permet  d'apprécier  très  facilement, 
on  retire  les  plaques  du  four  et  on  les  laisse  refroidir;  elles 
sont  alors  recouvertes  d'une  croûte  d'oxyde  plus  ou  moins 
épaisse. 

Les  plaques  oxydées,  conune  il  vient  d'être  expliqué,  sont 
fondues  soit  dans  des  creusets,  soit  dans  un  four  à  réverbère, 
soit  dans  tout  autre  appareil  de  fusion  avec  addition  d'un 
flux  alcalin,  potasse,  soude,  borax,  etc.,  mais  les  sels  de  soude 
sont  préférables. 

l^endant  la  fusion,  l'oxyde  de  la  surface  des  plaques  réagît 
sur  la  masse  du  métal  en  se  portant  sur  les  matières  plus 
oxydables  que  le  nickel. 

Les  dernières  traces  de  soufre  sont  éliminées  à  l'état  d'acide 
sulfureux  et  le  fer  est  transformé  à  l'état  d'oxyde;  c'est  alors 
qu'agit  le  flux  alcalin  qui  dissout  l'oxyde  de  fer,  tandis  qu'il 
est  à  peu  près  sans  action  sur  l'oxyde  de  nickel.  Le  résultat 
de  la  fusion  est  donc  du  nickel  à  peu  près  pur,  parfaitement 
convenable  pour  tous  les  emplois  de  l'industrie,  et  une  scorie 
qui  a  absorbé  tout  l'oxyde  de  fer  produit,  mais  ne  contient 
que  des  traces  de  nickel. 

J'ajoute  que,  pour  l'oxydation  et  la  fusion ,  on  peut  se  dis- 
penser de  deux  appareils  en  employant  un  four  à  réverbère 
sur  la  tôle  duquel  le  métal  brut  est  d'abord  grillé,  comme  je 
l'ai  expliqué  plus  haut,  puis  il  est  ensuite  fondu  dans  le 
même  four  en  élevant  simplement  la  température  à  un  point 
suffisant. 

La  description  qui  précède  me  parait  suffisante  pour  faire 
comprendre  les  réactions  sur  lesquelles  est  basée  la  méthode 
que  je  fais  breveter  aujourd'hui ,  et  dont  l'application  à  la 
métallurgie  du  nickel  et  du  cobalt  constitue  un  procédé  in- 
dustriel nouveau. 

En  résumé,  je  revendique  l'application  au  nickel  et  au  co- 
balt d'un  procédé  basé  : 

1*  Sur  l'oxydation  superficielle  des  lingots  de  métal  brut, 
en  vue  de  faire  réagir  ensuite  dans  une  fusion  l'oxyde  ainsi 
produit  sur  les  matières  plus  oxydables  que  le  nickel  et  le 
cobalt,  et  amener  ainsi  la  purification  complète  de  ces  mé- 
taux ; 

3*  Sur  l'emploi  dans  la  fusion  d'un  flux  alcalin  quelconque 
mais  principalement  des  sels  de  soude,  dans  le  but  de  dis- 
soudre et  retenir  les  oxydes  métalliques  produits,  sauf  ceux 
de  nickel  et  de  cobalt ,  sur  lesquels  ils  sont  à  peu  près  sans 
action. 

il  va  sans  dire  que  je  me  réserve  expressément  d'apporter  à 
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ce  procédé  tous  les  perfectionoemeots  et  toutes  les  modifica- 
tions que  Texpérience  me  £èr«  reconuaitre  n^essaires. 


Brbvet  n*  190609,  en  date  âo.  7  mars  1888, 

A  MM,  Leprevost-Boubgerel  et  Pierron,  pour  un  pro- 
cédé et  un  appareil  perfeeiiimnés  permettant  d'extraire  l'é- 
tain  de  tous  les  déchets,  notamment  du  fer-blanc»  Mai  nuire 
k  Futilisation  de  ta  tôle  décapée  pour  finàmHrie  imjer. 

Ce  procédé  d*extractiQn  de  TétaiD  des  déchets  de  toutes 
sortes,  et  notamiBeat  des  rogaures  de  fer-blaoc,  cousi&te,  eu 
principe*  à  feire  passer  de  Tacide  chlorbydrique  gaaseiuL  sur 
ces  déchets  non  tassés,  enfermés  dans  des  chambres  hermé- 
tiquement closes.  La  réaction  se  produit  même  à  froid,  mais 
elle  est  accélérée  par  une  légère  élévation  de  ta  température. 
L*étain  est  transformé  en  protochlorure  et  le  fer  est  fort  peu 
attaqué;  il  ne  Test  même  pas  du  tout  tant  cpe  le  fer  est  recou- 
vert d'étain. 

Ce  procédé  réussit  également  bien  avec  les  fers-blancs 
ternes,  c  est-à-dire  ceux  recouverts  d'un  alliage  d*étain  et  de 
plomb. 

Après  cette  ckàioraration,  la  masse  est  lessivée  par  arrosage 
puis  par  son  passage  dans  une  cuve  à  eau.  Les  liqueurs  de 
protochlorure  obtenues  sont  alors  précipitées  par  le  zinc,  qui 
donne  une  éponge  métallique  qu'il  n'y  a  plus  qua  (aire 
fondre. 

La  t61e  par&itement  décapée  a  autant  de  valeur  que  les 
déchets  de  tôle  noire,  très  recherchés  des  forges. 

Pour  obtenir  industriellement  de  bons  résultats  par  la  mé- 
thode ci-dessus  indiquée  en  principe,  il  faut  satisfaire  à  cer- 
taines conditions  indispensables  qui  résultent  de  nos  obser- 
vations pratiques  et  qui  forment  Tobjet  du  présent  brevet. 

Il  est  nécessaire  que  les  rognures  des  déchets  contenant  de 
rétain  restent  assez  longtemps  en  contact  avec  ime  atmos- 
phère très  riche  en  acide  chlorhydrique  et  contenant  le 
moins  d'oxygène  ou  d'air  possible. 

Les  chimistes  savent  que  le  protochlorure  d*étain  absorbe 
avec  énergie  l'oxygène,  pour  se  transformer  en  un  oxychlo- 
nire  ou  un  hydrate  insoluble  dans  l'eau,  mais  soluble  dans 
les  acides  et  surtout  dans  l'acide  chlorhydrique. 

Si  donc  nous  ne  chassions  pas  l'air  ou  l'oxygène  qui  peut 
se  trouver,  dans  les  chambres  de  réaction,  en  contact  avec 
nos  déchets,  nous  serions  dans  les  conditions  les  plus  déiec- 
taeuses  pour  obtenir  notre  protochlorure  d'étain,  la  réaction 
précitée  se  formerait. 

De  plus,  en  ajoutant  de  l'acide,  nous  obtiendrions  un  mé- 
tachlorure  stanniquequi,  précipité  par  le  zinc,  ne  donnerait 
qu'un  précipité  très  spongieux,  contenant  du  fer  qui,  par 
suite,  serait  difficile  à  fondre  sans  pertes  considérables.  Le 
métal  serait  souillé  de  fer.  En  outre,  une  bonne  moitié  se 
précipite  à  l'état  d'hydrates  métastan niques,  peu  utilisables  à 
cause  de  la  présence  d'une  notable  quantité  de  fer  dans  la 
solution. 

EnGn ,  les  solutions  de  chlorure  stannique  ne  sont  pas  élec- 
trolisables,  ce  qui  explique  l'aspect  particulier  sous  lequel 
l'étain  est  précipité  des  sohilions  oxydées. 

Pour  ces  raisons  techniques,  nous  revendiquons  le  procédé 
de  traitement  des  déchets  contenant  de  l'étain,  consistant  à 
envoyer  abondamment  et  rapidement  de  l'acide  chlorhydrique 
gazeux,  de  manière  à  enlever  tout  l'oxygène  qui  peut  se 
trouver  dans  les  chambres  hermétiquement  closes  contenant 


ces  déchets  et  à  ne  maintenir  en  présencedes  déchets  qu'une 
atmosphère  saturée  d'acide  chlorhydrique  qui  opère  le  déca- 
page. 

Pour  produire  abondamment  l'acide  cfalorhydriqne  ga»ax, 
nous  traitons  l'acide  chlorhydrique  llqnide  du  commeree  par 
le  double  de  son  volume  ou  le  tr^k  environ  de  son  poids 
d'acide  sulfuricpoe  à  60  ou  61  degrés  Bemimè,  nous  le  chauf- 
fons jusqu'à  160  degi*és  centigrades  environ  ;  k  ce  moment,  il 
ne  reste  plus  d'acide  chlorhydrique  dans  la  liqueur,  et  l'acide 
snlfurique  ne  marque  plus  que  5o  à  5i  degrés  Beaumé.  Ponr 
récupérer  l'acide  sulftirique,  il  suffit  de  le  concentrer  par  ks 
méthodes  connues,  à  moins  qu'on  ne  préfère  le  vendre  aoos 
ce  titre. 

Pour  obtenir  Fadde  chlorfarfdrique  gazenx  par  ce  procédé, 
nous  nous  servons  d'une  cuve  en  t^e  recouverte  de  plomb, 
revêtue  d'un  couvercle  en  plomb  et  munie  : 

i*"  De  deux  tuyaux  en  plomb  recourbés  en  s^ihon  pour 
l'arrivée  des  acides; 

a"*  D'un  large  tuyau  de  dégagement  de  l'acide  chlorhy- 
dri({ue  gtœux; 

3^  D'un  thermomètre; 

4*"  D'un  tuyau  de  vidange. 

On  verse  d'abord  l'acide  chlorhydrique  et  ensuite  l'adde 
sulfurique  lentement,  puis  on  chauffe  le  mélange  au  moyen 
d'un  foyer  disposé  de  manière  à  éviter  les  coups  de  feu  cpii 
feraient  fondre  la  garniture  intérieure  en  plomb.  Ce  mode 
d'opérer  donne  un  dégagement  de  gaz  très  régulier,  ce  qui  a 
son  importance. 

L'appareil  producteur  d'acide  chlorhydrique  gazeux  doit 
être  au  moins  d'un  volume  suffisant  pour  dégager  en  denx 
heures  environ  assez  d'acide  gazeux  pour  remplir  une  fois  et 
demie  une  chambre.  Il  ne  faut  pourtant  pas  entendre  cette 
dernière  condition  dans  un  sens  trop  absolu. 

Nous  nous  réservons  d'employer  tout  autre  mode  connu  de 
production  d'acide  chlorhydrique  gazeux,  bien  que  nous  don- 
nions la  préférence  à  celui  que  nous  venons  de  décrire. 

Nous  avons  remarqué  que  la  réaction  s'opère  plus  rapide- 
ment lorsque  les  déchets  ont  été  préalablement  humectés 
soit  par  une  iounersion  dans  l'eau;,  soit  en  envoyant  dans  la 
chambre  qui  contient  les  déchets  un  jet  de  vapeur  qu'on  laisse 
refroidir  quelque  temps  avant  d'envoyer  l'acide  gazeux,  de 
manière  à  éviter  la  transformation  du  protochlorure  en 
oxychlorure  ou  en  hydrate.  La  chaleur  envoyée  ainsi  dans  la 
chambre  par  la  vapeur  facilite  également  la  réaction. 

Pour  pouvoir  maintenir  longtemps  les  déchets  en  contact 
avec  un  acide  gazeux  de  plus  en  plus  riche,  et  ce  sans  gas- 
pillage d'acide,  nous  préférons  employer  un  appareil  fonué 
de  plusieurs  chambres,  quatre,  par  exemple,  dans  lesquelles 
nous  produisons  une  circulation  méthodique;  le  gaz  entrant 
par  l'une  quelconque  des  chambres,  considérée  comme  la 
première ,  sort  par  la  dernière  complètement  épuisé  d'aeideu 
Les  déchets  les  plus  chargés  d'étain  sont  mis  en  contact  avec 
l'acide  le  pins  riche 

Les  chambres  sont  munies  chacune  de  vannes  hydrauliques 
d'entrée,  de  sortie  et  de  communication  de  cha^e  chambre 
avec  la  première.  Pendant  le  lessivage,  le  déchargement  et  le 
chai^emenl,  00  isole  complètement  la  chambre  où  se  £sit  ce 
travail  en  fermant  toutes  les  vannes.  La  circulation  n'a  lien 
alors  que  dans  trois  chambres. 

Le  liquide  que  nous  employons  comme  garniture  de  nos 
couvercles  mobiles  de  chambres  et  de  nos  vannes  est  oae 
huile  de  gaz  ou  de  schiste  ou  autre  liquide  ne  dissolvant  pas 
l'acide  chlorhydrique. 
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A.  la  base  ée  chinpie  cbMnbre,  dont  le  fond  forme  cuvette, 
se  trouve  un  tuyaa  muni  d'un  boachon  dans  le  bas  pour 
l*éoouiea»eDt  des  liqueurs  provenant  du  J^sivA^  à  feau  des 
fléobets  chlorurés. 

Des  barres  en  îer  recouvertes  de  plomb,  placées  dans  la 
hauteur  des  chambres,  empêchent  le  tassement  des  déchets, 
qm  penvent  être  mis  et  être  retirés  par  ia  partie  supérieure, 
ou  qu  on  peut  «luungfer  par  le  couvercle  et  décharger  an 
moyen  d*nne  porte  placée  dans  le  bas  de  chaque  chambre. 

Avec  cette  dernière  disposition,  nous  pouvons  opérer  le 
lessivage  en  dehors  de  la  chambre,  dans  de  grandes  cuves  au 
fond  desquelles,  séparés  par  une  claie,  se  trouvent  les  lingots 
de  EÎttc  destinés  à  précipiter  i*étain.  Le  lessivage  est  ainsi  plus 
parfait  et  la  tôle  n*emporte  plus  de  solution  d'étain  avec  le 
liquide  qui  la  mouille  encore  lorsqu'on  Ta  sortie. 

Dans  le  cas  où  le  lessivage  s*opère  dans  la  chambre ,  nous 
y  ménageons  des  conduites  d*eau  en  plomb  percées  de  trous 
qui  permettent  de  r^rtir  Teau  sur  toute  la  surface  des  dé- 
chets. Par  cet  arrosage,  continué  à  la  laooe  pendant  le  déchar- 
gement, nous  chassons  louée  odeur  d'acide,  ce  qui  permet 
d*ouTrîr  la  chambre  sans  être  inconunodé  par  aucune  odeur 
d'acide. 

Lorsque  les  déchets  sont  recouverts  de  vernis,  nous  com- 
mençons par  les  rètir  en  les  plaçant  dans  une  tour  dans 
laquelle  nous  envoyons  les  gaz  chauds  d'un  foyer  quelconque 
ou  des  produits  de  combustion  d'un  foyer,  de  manière  que  la 
température  surpasse  à  peine  celle  de  la  fusion  de  l'étain.  Le 
chargement  peut  se  faire  par  le  haut,  les  gaz  chauds  arrivant 
à  une  certaine  distance  du  fond  par  lequel  on  tire  les  déchets 
rôtis.  Le  vernis  n'a  plus  d'adhérence  et  l'acide  gazeux  peut 
aisément  atteindre  la  couche  d'étain  soua-jacente. 

Les  liqueurs  de  protochlorure  d'étain  sont  abandonnées  â 
elles-mêmes  pendant  quelque  temps  pour  permettre  au  chlo- 
rure de  plomb  qui  a  pu  se  former  de  se  d^H>ser.  Après  ce 
repos,  nous  y  plongeons  des  lingots  de  zinc  revêtus  d'une 
chemise  en  calicot  ou  antre  te&tiie;  l'étain  se  précipite  en 
aiguilles  métalliques  tout  entier  sur  la  face  externe  de  ce  tex- 
tile, non  souillé  de  zinc  ou  d'antres  impuretés  qui  restent 
dans  le  sac 

Lorsque  le  dépôi  est  assez  abondant,  nous  le  pressons  puis 
nous  le  fondons  à  l'air  libre  et  avec  un  feu  modéré.  Un  peu 
de  pratique  permet  de  ramasser  presque  tout  l'étain  en  un 
seul  globule  métallique.  Les  petits  grains  perdus  dans  une 
aorte  de  scorie  oooteaent  surtout  du  chlomre  de  zinc  sont 
repris  par  l'acide  et  repréciintés. 

En  résumé,  je  revendique  : 

1*  Le  procédé  ci-dessus  décrit  d*extraction  de  l'étain  des 
déchets  qui  en  contiennent,  consistant  dans  la  succession  des 
opérations  suivantes  : 

(a)  Emmagasinage  des  déchets  sans  taasenient  dans  une 
chambre  hermétiquement  close; 

(è)  Humidification  de  la  surface  des  déchets  ; 

{c)  Enlèvement  de  l'air  ou  de  l'oxygène  contenu  dans  la 
chandire; 

{dj  Chloruration  des  déchets  par  l'envoi  rapide,  abondant 
et  prolongé  pendant  plusieurs  heuMs,  de  l'acide  chiorhy- 
drique  gazeux  dans  la  chambre  ; 

(#)  Lessivage  des  déchets  épuisés; 

(/)  Précipitation  de  l'étain  au  m^fen  de  lingots  de  aine 
entourés  d'un  textile; 

(^)  Fusion  des  dépôts  d'étain; 

a*  Le  mode  de  production  rapide  d'acide  chlorhydrique 
gaxeux; 


3"  L'humidification  4eè  décbeis  avant  toute  attaque  à  l'acide 
chlochjdriqHe  gnzeux; 

à'*  La  disposition  de  l'appareil,  consistant  à  mettre  en  bat- 
terie plusieurs  chambres  dans  lesquelles  s'effectue  unecircu* 
lation  mèthodiqoe  deg^  acide  chlorhydrique; 

ô"*  Le  rôtissage  préalable  des  déchets  vernissés  ou  peints 
avant  de  les  soumettre  au  trutement  ordinaire  ci-dessus 
décrit; 

6°  Le  mode  particulier  de  précipitation  de  l'étain  par  voie 
humide,  consistant  à  envelopper  les  zincs  d'un  sac  perméable 
au  liquide,  en  dehors  chiquel  se  iait  le  dépôt  d'étain. 

Le  tout  comme  il  est  décrit  ci-dessus. 


Brevet  n**  190825,  en  date  du  a6  mai  i888, 

A  M.  Card,  pour  des  perfectionnements  aux  nuichines 
propres  à  éliminer  les  méûmœ  de  leurs  matrices. 

PI.  IIL 

Cette  invention  est  relative  à  une  maciiine  comprenant  une 
série  d'oiiganes  agissant  simultanéraent  et  â  l'aide  de  laquelle 
on  peut  traiter  des  saMes  de  placers  ou  d'autres  sables  auri- 
fères, des  matrices  contenant  du  métal  ou  des  masses  métal- 
lifères, soit  d'une  manière  continue,  soit  successivement  et 
d'après  l'état  ou  la  nature  de  ces  matières  et  leurs  exigences 
spéciales  pour  élîmiBûr  et  racueiUir  le  métal  d'une  manière 
pratique. 

Les  métaux  et  spécialement  les  métaux  précieux  existent  et 
sont  trouvés  en  combinaison  avec  une  grande  variété  de  ma* 
trices  et  comme  éléments  composants  de  diverses  masses  dont 
la  plupart  ne  peut  pas  être  facilement  traitée  par  une  machine 
unique  telle  que  ces  madûnes  sont  construites  actuellemenL 

Ainsi  qu*on  le  sait,  l'or  natif  est  tr.ouvë  dans  des  gangnea» 
telles  que  la  rodie  déscigrégée,  l'argile,  le  sable  noir,  le  gra- 
vier ou  des  mélanges  de  ces  matières  entre  elles  ou  avec 
d'autres,  tandis  que  l'or  lui-même  varie  beaucoup  dans  ses 
dimensions  et  dans  ses  formes  depuis  l'or  en  poudre  ou  U:èA 
fin  jusqu'à  l'or  en  écailles ,  l'or  en  paillettes ,  l'or  en  bdles  et 
lor en  pépites. 

Lorsque,  comme  c'est  fréquemment  Je  cas,  tous  les  étsàs 
de  la  matière,  en  y  comprenant  les  états  eictrêuies  pour  l'or 
et  pour  la  gangue ,  sont  ïrûnvêsdans  des  matrices  aurifères  ou 
autres  matrices  contenant  des  métaux  à  traiter,  il  est  évident 
que  la  violence  des  vibrations  de  la  machine  et  le  volume  et 
la  force  de  la  soufHerie  nécessaires  pour  séparer  les  parties 
les  plus  lourdes  et  les  plus  grossières  de  la  gangue  et  de  l'or 
auront  pour  effet  d'entrainer  une  notable  partie  de  l'or  fin 
dans  les  rebuts,  malgré  les  densités  variables  des  éléments 
composants. 

En  outre,  la  nature  de  la  matière  peut  être  telle,  qu'elle  em- 
^isonne  le  métal  et  demande  un  traitement  préliminaire  qui 
rende  libre  le  métal  ou  qui  le  détache  de  façon  à  permettre 
au  vent  et  à  la  pesanteur  du  métal  d'agir  avec  efficacité  dans 
le  traitement  anbséquent  de  la  masse. 

Il  est  donc  évident  que  dans  certaines  conditions  ragppelées 
précédemment,  pour  produire  les  meilleurs  résultats  sur  cer- 
taines et  sur  toutes  mniiépos,  une  bonne  machine  doit  com- 
prMkdre  des  moyens  peur,  d'-abord,  désagréger  la  matrice 
avec  aussi  peu  de  force  que^ssible,  epMuite  des  moyens  pour 
•daaser  la  matière  par  cat^ories  qu'il  est  pratique  de  sou- 
mettre à  une  soufflerie  de  volume  et  de  force  déterminés; 
enfin,  des  moyens  pour  traiter  toute  la  matière  dans  une 
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seule  machine  en  même  temps.  Chaque  élément  de  toute  la 
machine  doit  être  étudie  pour  effectuer  sa  fonction  spéciale 
avec  efficacité  et  indépendamment  des  autres  éléments,  aussi 
bien  qu'en  combinaison  avec  ces  autres  éléments. 

Le  but  de  mon  invention  est  la  création  d'une  machine  sa- 
tisfaisant à  ces  exigences. 

Fig.  1  «  plan  d'une  machine  comprenant  mon  invention ,  la 
trémie  enlevée. 

Fig.  3,  vue  de  bout  de  cette  machine,  la  grille  de  Tei^trémité 
ou  la  garde  de  sûreté  étant  enlevée. 

Fig.  3,  coupe  verticale  centrale  de  la  machine  suivant  3-3, 
fig.  2. 

Fig.  4i  coupe  de  la  chambre  à  air  et  du  lit  de  minerai  ou 
séparateur  suivant  4-4  «  Bg*  3. 

Fig.  5 ,  plan  du  lit  de  minerai  ou  séparateur  détaché. 

Fig.  6  et  7,  détails  des  sections  ou  touches  qui  forment  la 
partie  concave  du  désintégrateur. 

Fig.  8,  détail  montrant  comment  un  sabot  détachable  peut 
être  appliqué  aux  sections  concaves. 

Fig.  9,  détail  de  la  bielle  employée  pour  produire  une  vibra- 
tion latérale  du  tamis  et  du  lit  de  minerais. 

Fig.  9%  détail  de  Tarbre  58  montrant  l'excentrique  63. 

Fig.  10,  valve  pour  un  ventilateur  Root  ou  autre,  dont  le 
r^le  sera  expliqué  pins  loin. 

Fig.  11,  plan  du  tamis. 

Fig.  12 ,  coupe  en  perspective. 

Fig.  i3,  coupe  longitudinale  d'une  machine  de  forme  mo- 
diBée  montrant  un  séparateur  ou  lit  de  minerai  multiple 
combiné  avec  un  tamis  nraltiple  ayant  une  série  graduée  d'ou- 
vertures. 

Fig.  14,  plan  du  tamis  montré  modifié. 

Fig.  i5  et  16,  vues  de  détail  en  coupe  des  parties  de  tamis 
montrant  une  forme  modifiée  produite  par  l'emploi  des  plans 
inclinés  ou  rampes  entre  les  rainures. 

Les  éléments  considérés  individuellement  sont  d'abord  un 
désintégrateur  A  qui ,  dans  le  cas  de  poussière  de  placers  ou 
de  matrices  équivalentes,  tournera  et  frottera  les  pierres  ou 
autres  matières  qu'on  ne  désire  pas  briser  tout  en  pulvérisant 
et  détachant  les  matières  friables  comme  cela  se  ferait  par 
l'action  de  la  main.  Ce  désintégrateur  permettra  à  la  pierre 
et  autres  débris  de  s'échapper  sans  déranger  le  fonctionne- 
ment de  la  machine. 

Si  l'on  se  trouve  en  présence  d'une  autre  matière  qui  de^ 
mande  beaucoup  de  force  pour  être  brisée,  comme  le  quartz, 
cette  matière  doit  être  brisée  par  les  organes  bien  connus 
en  usage  pour  ces  opérations,  avant  d'être  envoyée  à  la  ma- 
chine. 

Le  second  élément,  qui  est  un  tamis  B,  doit  être  construit 
pour  laisser  passer  facilement  non  seulement  l'or  fin  ou  en 
poudre,  mais  aussi  l'or  en  écailles  ou  en  paillettes  (ou  celui 
qui  a  une  forme  plate)  tandis  que  les  graviers,  etc.,  de 
moindre  masse  mais  d'une  forme  plus  sphérique,  descendront 
au  bas  du  tamis  et  passeront  à  la  queue  de  ce  tamis. 

Le  troisième  élément  considéré  séparément,  qui  est  un  lit 
de  minerai  ou  séparateur  C,  doit  être  de  nature  à  interposer 
entre  la  soufflerie  et  la  masse  métallifère,  une  masse  en 
couche  perméable  mobile  qui,  non  seulement  permette  le 
passage  de  l'air  ou  du  fluide  de  bas  en  haut,  mais  encore  re- 
çoive et  retienne  les  particules  métalliques  qui ,  en  raison  de 
leur  dimension,  ne  descendent  pas  en  traversant  le  fond  per- 
foré, dans  la  forte  boite  55.  Ladite  couche  perméable  mobile 
devant  être  maintenue  à  une  épaisseur  uniforme  et  être  ré^ 
glal)ie  de  façon  à  varier  la  résistance  n  la  soufflerie  si  cela  est 


désiré,  tout  le  contenu  du  séparateur  devenant  une  masse 
semi-fluide  ou,  en  d'autres  tenues,  un  sable  mouvant 

Ce  troisième  élément  C,  dans  son  fonctionnement  (avec 
vibration  et  soufflerie) ,  produit  dans  toute  la  masse  un  mon- 
vement  intérieur  ayant  pour  résultat  une  stratification  sui- 
vant la  pesanteur  des  diverses  parties;  d'abord  la  gangue,  aa- 
dessous  le  lit  de  minerai  perméable  et  le  métal  qui  a  des 
dimensions  suffisantes  pour  ne  pas  passer  an  travers  des  mailles 
du  fond  métallique  et  enfin  le  métal  fin  qui  peut  traverser  ces 
mailles  et  qui  est  recueilli  dans  la  trémie  au-dessous  et  dam 
la  forte  boite  55. 

Le  quatrième  élément  est  une  soufflerie  D  ou  d'aotm 
moyens  convenables  pour  produire  un  courant  vers  le  haut 
au  travers  du  séparateur  C. 

Je  vais  maintenant  décrire  d'une  manière  plus  précise  la 
machine  dans  son  ensemble  et  dans  ses  éléments  constituanls. 

1 ,  montants. 

a,  pièces  transversales  constituant  un  c4)àssis  convenable 
pour  supporter  les  organes  en  mouvement. 

3,  traverses  intermédiaires  du  châssis  auquel  sont  suspen- 
dus le  tamis  et  le  séparateur  de  façon  à  pouvoir  prendre  m 
mouvement  vibratoire. 

4 ,  trémie  portée  par  des  traverses  3  et,  dans  le  cas  présent, 
montée  à  charnière  sur  ces  traverses  comme  il  est  indiqué 
en  ô,  de  façon  à  pouvoir  être  facilement  écartée  pour  donner 
accès  au  désintégrateur  A;  cependant,  on  peut,  pour  cette 
trémie,  adopter  toute  autre  disposition. 

69,  portes  à  glissière  pour  la  trémie  4«  permettant  de  ré- 
gler à  volonté  l'alimentation. 

Immédiatement  au-dessous  de  la  trémie  4«  est  disposé  le 
désintégrateur  A  comprenant  un  rouleau  denté  6  et  une 
partie  concave  qui  agit  avec  elle  et  qui  est  composée  dune 
série  de  sections  étroites  ou  touches  7  dont  chacune  a  une 
action  indépendante ,  bien  que  toutes  aient  un  effet  d'ensemble. 
Le  rouleau  denté  désintégrateur  6  a  ou  peut  avoir  un  arbre 
long  ou  axe  8  prenant  ses  appuis  sur  les  traverses  2  du  bâti 
principal,  il  est  pourvu  d'une  roue  d'engrenage 9  qui  engrène 
avec  une  roue  10  sur  larbre  de  commande  principale  11  qtn 
est  pourvu  d'une  poulie  à  courroie  12  et  d*une  autre  poulie 
semblable  i3  par  lesquelles  tout  le  mécanisme  peut  être  com- 
mandé. 

Si  on  le  désire,  les  segments  7  peuvent  être  à  rainures  et 
munis  de  garnitures  pouvant  être  détachées  i5,  ainsi  qu'H 
est  indiqué  fig.  8;  on  produira  ainsi  deux  bons  résultats;  d'a- 
bord cela  facilitera  les  réparations  de  la  machine  et  ensuite 
cela  prolongera  sa  durée.  La  plus  grande  usure  est,  en  effet, 
au  voisinage  du  point  le  plus  bas  de  cette  garniture  qu'il  suffit 
de  renverser  après  usure,  pour  avoir  une  garniture  aussi  effi- 
cace que  si  elle  était  neuve. 

Les  sections  extrêmes  de  la  série  sont  poun*ues  chacune 
d'uue  oreille  16  entaillée  comme  le  montrent  les  traits  poin- 
tillés de  la  figure  6  pour  embrasser  l'arbre  8  du  rouleau  deoté 
et  ces  deux  oreilles  16  constituent  avec  la  partie  concave  et  le 
rouleau  une  chambre  de  désintégration  qui  retient  les  om- 
ticres  et  les  présente  conmie  il  faut  au  rouleau  6. 

Chaque  section  7  est  pourvue  d'une  partie  arrière  ou 
talon  17  et  d'un  œil  qui  permettent  à  toute  la  série  d'eue 
maintenue  alignée  sur  une  tige  ou  arbre  18,  fig.  1,  3  et  6. 
pour  former  la  surface  concave  agissant  avec  le  rouleau 
denté  6. 

Une  pièce-support  19  est  fixée  aux  traverses  3  et  s'éteod 
entre  ces  traverses  immédiatement  au-dessous  des  talons  17 
des  sections  concaves.  Dans  cette  pièce  19  s'engagent  des 
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YÎft  ao,  une  pour  chaque  section  concave;  ces  vis  peuvent  être 
montées  ou  descendues  de  fa^n  à  régler  la  position  des  sec- 
tions concaves  en  relation  avec  le  rouleau  denté  7.  A  l'aide  de 
ces  moyens  le  désintégrateur  peut  être  réglé  suivant  la  nature 
des  matières  à  traiter. 

Une  tige  21  est  fixée  à  chaque  section  concave  ou  touche  7, 
6g.  3,  et  elle  traverse  la  pièce-support  19;  au-dessous  de  cette 
pièce  19  la  tige  est  entourée  par  un  ressort  spirale  a  a  qui  est 
6xé  par  un  écron  aS.  Ce  mécanisme  produit  une  action  de 
ressort  indépendante  pour  chaque  section  ou  touche  7  for- 
mant la  partie  concave,  ce  qui  a  pour  effet  de  (aire  agir  le 
rouleau  et  la  partie  concave  comme  le  ferait  la  main  de 
rbomme,  de  telle  sorte  que  la  masse  roulée  est  traitée  sur 
elle-même  et  désagrégée,  la  terre  métallifère  est  frottée  et  les 
pierres  s^échappent  du  contact  du  rouleau  et  de  la  partie  con- 
cave sans  endommager  la  machine.  En  outre,  au  moyen  de 
récrou  a3,  la  puissance  du  ressort  a  a  peut  être  augmentée  ou 
diminuée  et  comme  conséquence  la  puissance  de  désagréga- 
ûon  de  la  machine  peut  être  réglée  à  volonté. 

Le  tamis  B  est  disposé  immédiatement  sous  le  désintégra- 
teur  À  de  fa^n  à  recevoir  les  matières  qui  en  proviennent;  à 
ce  tamis  est  joint  un  séparateur  C  et  ces  deux  dispositifs  sont 
portés  par  le  même  châssis  oscillant. 

Le  châssis  oscillant  pour  le  but  spécifié  peut  consister  en 
deux  traverses  parallèles  a4,  fig.  a  et  S,  fixées  aux  parois  a5 
de  la  boite  du  tamis  et  suspendues  sur  les  traverses  S  par  une 
série  de  bandes  en  acier  67  pour  permettre  la  vibration  laté- 
rale du  tamis  et  du  séparateur. 

Le  tamis  B,  qui  est  incliné  à  un  ang}e  convenable,  peot 
être  d'un  système  quelconque,  mais  dans  le  cas  présent,  la 
forme  préférée  est  celle  d'une  tôle  métallique  ayant  une  série 
de  rainures  transversales  triangulaires  ou  divergentes  a6, 
6g.  11  et  la. 

Ces  séries  de  rainures  sont  disposées  en  escalier  en  pliant 
la  plaque  de  façon  à  entrecouper  les  rainures,  cda  permet  aux 
matières  en  traitement,  descendant  sur  la  pente,  de  sortir  li- 
brement des  rainures  ce  qui  évite  Tobstruction  et  ce  qui  pro- 
duit une  série  de  gouttes  ou  de  chutes  verticales  qui  obligent 
toutes  les  matières  solides  à  prendre  un  mouvement  de  roule- 
ment en  même  temps  qu'un  mouvement  de  glissement  sur 
le  tamis. 

Les  rainures  des  degrés  successifs  sont  disposées ,  de  préfé- 
rence, en  chicane  ou  alternées,  ce  qui  donne  de  la  solidité 
aux  arêtes  a7  et  à  la  construction.  £n outre,  ces  moyens  com- 
binés avec  le  mouvement  de  roulement  imprimé  à  la  matière 
solide  obligent  les  écailles,  les  paillettes  ou  plaques  ou  les 
autres  formes  du  métal  précieux  a  se  replacer  elles-mêmes 
lorsqu'elles  passent  de  degré  en  degré  et  à  entrer  dans  les 
rainures  du  tamis,  alors  qu'avec  le  seul  mouvement  de  glisse- 
ment donné  par  la  pente  elles  auraient  pu  échapper  aux  rai- 
nures et  être  entraînées  dans  les  refus.  Grâce  à  ces  degrés, 
les  extrémités  larges  des  rainures  triangulaires  sont  ouvertes 
pour  ces  matières  qui  peuvent  seulement  partiellement  tra- 
verser le  tamis,  ce  qui  empêche  l'obstruction;  c'est  là  une  dis- 
position très  importante. 

La  paroi  d'arrière  inclinée  de  la  boite  du  tamis  est  indiquée 
en  a8,  et  39  est  la  cloison  inclinée  vers  l'arrière  qui,  avec  la 
paroi  d'arrière  aS,  fonne  une  trémie  pour  recevoir  les  pro- 
duits du  tamis  et  les  envoyer  à  l'extrémité  supérieure  du  sé- 
parateur C,  pendant  que  les  refus  s'échappent  comme  il  est 
indiqué  par  tes  Oèches,  ùg.  3. 

(k»lte  cloison  inclinée  39  a  aussi  une  seconde  fonction  qui 
est  de  faire  descendre  le  jet  de  la  soufflerie  et  de  diriger  la 
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poussière  de  la  gangue  ou  le  rebut  du  séparateur  à  l'extérieur 
de  la  machine. 

Le  séparateur  C  est  fixé  immédiatement  au-dessous  de  la 
boite  du  tamis  de  foçon  (pi'une  moitié  de  ladite  boite  du  tamis 
forme  la  chambre  supérieure  ou  la  chambre  de  poussières  du 
séparateur. 

Ce  séparateur  C,  fig.  a  à  ô,  peut,  pour  les  besoins  de  la 
description,  être  divisé  en  trois  parties,  savoir:  la  chambre  à 
air  3o  qui  est  (aée  à  la  boite  du  tamis,  la  chambre  de  pous- 
sières 3i  qui  occupe  une  partie  de  la  boite  du  tamis  et  le  lit 
de  minerai  intermédiaire  3a  qui  est, de  préférence,  séparable 
des  autres  parties  pour  ÛKnliter  le  nettoyage.  Ce  lit  de  minerai 
3a,  montré  en  plan  et  détaché  fig.  5,  est  composé  d'une  série 
de  podies  transversales  33  séparées  par  des  pentes  34;  la  lar- 
geur des  pentes  ou  tables  34  étant,  de  préférence,  à  peu  près 
la  même  que  cdle  des  poches  33.  Ces  poches  33 ,  qui  s'éten- 
dent en  travers  de  la  machine,  ont  des  fonds  pénétrables 
pour  permettre  le  mouvement  vers  le  haut  des  courants  d'air. 
On  les  construit  de  préférence  en  tissu  métallique  35 ,  de  vingt 
mailles  environ,  tendu  et  fixé  par  le  châssis  36,  fig.  3  et  4* 
bien  que  toute  matière  perforée  équivalente  puisse  être  em- 
ployée. 

A  chaque  extrémité  des  poches  33  est  disposé  un  bloc  37, 
fig.  4  «  pour  empêcher  les  courants  d'air  de  traverser  les  ex- 
trémités des  poches  et  à  la  partie  supérieure  de  ces  poches, 
au-dessus  des  bloc  37,  sont  des  plaques  38.  Ce  mode  de  con- 
struction ou  de  construction  équivalente  est  adopté  pour  li- 
miter le  courant  aux  parties  de  ces  poches  qui  présentent  au 
courant  un  lit  de  minerai  d*épaisseur  et  de  résistance  uni- 
formes. 

Ces  plaques  38  peuvent  se  développer  tout  autour  de  la 
poche,  comme  il  est  indiqué  en  39. 

Juste  au-dessus  du  lit  de  minerais  et  en  face  des  extrémités 
de  chaque  poche,  sont  placées  des  cornières  ou  abaisseurs4o 
qui  dirigent]  la  masse  métallifère  depuis  les  plaques  38  et  les 
parois  de  côté,  sur  ou  derrière  la  face  active  du  lit  de  minerai 
de  sorte  qu'aucune  partie  de  la  terre  ne  traversera  sans  être 
traitée. 

Toute  matière  perdue  de  dimension  uniforme  de  densité 
intermédiaire  entre  le  métal  et  sa  matrice  et  d'une  dimension 
et  d'une  épaisseur  qui  opposera  au  courant  une  résistance 
plus  grande  que  celle  de  la  matière  à  traiter  peut  être  em^ 
ployée  pour  remplir  les  poches  33  et  former  le  lit  de  mi- 
nerai. 

Pour  certaines  sortes  de  terres  aurifères,  je  préfère  em- 
ployer des  bdles  de  cuivre  pour  les  raisons  suivantes  :  elles 
sont  fortes  et  durables,  elles  ne  dégradent  pas  l'or;  elles  pri- 
vent avoir  et  conserver  les  dimensions  désirées;  en  outre,  la 
densité  est  dans  le  rapport  de  8  à  a  pour  les  matrices  ordi- 
naires et  dans  le  rapport  de  8  à  19  pour  l'or,  ce  qui  convient 
à  merveille  pour  le  rôle  de  milieu  intermédiaire;  on  peut 
aussi  employer  des  balles  de  plomb  ou  d'autres  matières. 

On  comprendra  que  l'influence  des  jets  d'air  dirigés  vers 
le  haut  tend  à  produire  une  stratification  des  matières  suivant 
leurs  dimensions,  les  fdus  grosses  au  fond  et  les  plus  petites 
en  haut,  tandis  que,  au  contraire,  une  vibration  horizontale 
tend  a  contrarier  cette  stratification.  Lorsque  ces  deux  in- 
fluences agissent  simultanément ,  la  stratification  résultante 
sera  réglée  principalement  par  la  pesanteur  sans  influence 
des  dimensions  des  éléments. 

On  comprendra  aussi  que  les  poussières  de  gangues  ayant 
été  extraites  de  la  machine  lorsque  la  matière  passait  sur  1» 
première  poche  33,  ne  sont  plus  là  pour  modifier  l'opération 
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dont  on  vient  de  parler  dans  les  passages  de  la  matière  an 
travers  de  la  machine. 

Les  poches  33  s<Hit  remplies  avec  mie  deê  oMtîères  indi- 
quées ou  leurs  équivalents,  comme  il  est  indiqué  en  4i  i  et  mu 
lit  de  minerai  est  ainsi  obtenu,  ayant  des  espaces  transversaux 
perméables  33  par  lesquels  passe  le  courant  en  petits  jets  de 
volume  et  de  puÎ6sa»oe  uniformes;  ces  jets  gazeux  traversent 
la  matière  k  traiter  et  la  mettait  en  mouvement  de  £ftçon  k 
diviser  les  moléccdes. 

Aux  parties  non  peHbrées  la  matière  n'est  soumise  qa*à  la 
vibration  de  scwie  que  Tor  6n  a  me  tendance  à  tombor  plus 
rapidement  que  les  parties  plus  lé^gères  delanatriee  lorsquH 
vient  sur  ces  parties  perforées  et  non  perforées  do  lit  II  en 
résulte  que  Torse  rassemble  ^pkn  rapidement  dans  les  poches. 

€e  lit  poor  le  minerai,  tei  qu*il  a  été  décrit,  est  disposé 
entre  la  chambre  à  air  3o  et  la  bobe  en  tamis  c^  il  est  déta- 
chable; on  TinÉrodoit  par  la  chambre  des  poussières  3i  fixée 
à  son  extrémité  arrière  par  des  crochets  4a  qu  s*engagent 
dans  des  anneaux  43  de  la  chambre  à  air  et  à  son  extrémité 
avant  par  des  erochets  à  ressort  44  on  des  dispositif  équi- 
valents. 

Gomme  une  grande  partie  du  métal  précieux  est  recueillie 
et  retenue  dans  ces  poches  33 ,  il  devient  nécessaire  de  se 
garder  contre  une  action  non  autorisée  du  lit  pour  le  minerai. 
En  raison  de  la  pontien  et  de  la  constmolion  du  tamis  le  lit 
de  minerai  <hi  séparateur  C  ne  peot  pas  être  introduit  par  le 
haot  et  pour  garder  convenableaaent  FauCre  accès,  c'est^-dire 
la  sortie  des  re6is  ou  de  la  gangue,  je  dispose  un  grillage 
mobile  4^  dont  les  mailles  sont  placées  à  des  intervalles  tels, 
qu*elles  empêchent  Tintroduction  du  bras  ou  Temploi  d*un 
instrument  pour  enlever  et  remplacer  le  contenu  des  poches , 
sans  obstruer  cependant  la  libre  sortie  de  la  gangue  ou  des 
refus.  Cette  grille  porte  à  sa  partie  supérieiire  des  charnières 
ou  crochets  46  qaà  ferment  attache  près  du  fond  du  tamis  B; 
on  dispose  aussi  une  liaison  convenable  47  pour  fixer  le  bas 
du  grillage  à  la  chambre  à  air  dn  séparateur.  On  obtient  ainsi 
une  sécurité  contre  le  voi,  car  Tor  peut  être  obtenu  seule- 
ment en  enlevant  les  balles  ou  matières  inertes  qui  emplissent 
les  poches  et  si  on  est  arrivé  k  les  enlever  on  ne  peut  pas  bien 
remplir  les  poches  jusqn  a  ce  que  le  grillage  à  serrure  soit 
enlevé  pour  donner  accès  aux  poches.  On  a  ainsi  le  moyen 
de  découvrir  sûrement  toute  fraude  dans  la  machine. 

Au-dessous  du  Ht  de  minerai  du  séparateur  est  la  chambre 
à  air  3o  dans  laquelle,  par  une  ouverture  convenable  48,  lair 
est  lancé  par  un  ventilateur  Root  ou  autre  apparral  analogue 
le  souffleur  et  la  chambre  à  air  étant  réunis  par  un  tube 
flexible  49  qui  permet  le  mouvement  du  séparateur.  En  un 
point  convenable  de  la  réunion  est  un  tiroir  5o  disposé  pour 
conper  le  vent  tandis  qae  le  ventilateur  peut  être  asuni  d'me 
valve  à  poids  ou  à  ressort  5i ,  fig.  a  et  lo^  pour  donner  mi 
échappement  au  vent  lorsque  celui^  est  interrompu  par  le 
tiroir  Ôa 

Dans  la  chambre  àair  3o  dn  séparateur  C,  fig.  3  et  4«  un 
baquet  métatiique  5a  est  disposé  directement  au-dessous  do 
lit  de  minerai  et  ce  baquet  va  de  Tarrière  à  lavant  de  la 
lAïambre  à  air  et  il  est  incliné  vers  le  côté  de  décharge  de  la 
machine;  il  est  pourvu  a  son  extrémité  basse  d*un  tube  53 
relié  par  un  tube  flexiUe  54  avec  un  coffre-fort  55.  Ce  liaquet 
reçoit  Ter  puivéntleat  qui  peut  passer  au  travers  des  poches  33 
et  renvoie  dans  le  cofiVe-fort  55  qni  peot  être  fixé  au  bâti 
pdncipaà  de  la  macÉBSw. 

Le  baquet  5»  est  «n  peu  pkn  étroit  q«e  la  chambre  à  air 
pour  laisser  k  place  aux  pasnges  d*air  56  sur  les  côtés.  L'es- 


pace au-dessoas  du  baquet  53  est  ftiH  en  chicane  par  une 
série  de  lames  5j  interposées  entre  le  baquet  et  Towerture 
de  la  chambre  à  air  3o,  de  sorte  que  le  cotiranl  d*air  entrant 
est  dirigé  d'abord  sur  les  côtés,  ensuite  au  centre  et  de  nou- 
veau sur  les  côtés.  Ces  chicanes,  qu'on  peut  varier  autant 
qu'on  le  vent,  assurent  une  action  unifomie  du  sépsi^tenr. 

Le  tamis  B  et  le  séparateur  CVml  suspendus  par  les  bandes 
f  exibies  en  acier  67,  comme  il  a  été  spécifié  plus  haut ,  et 
pour  lui  donner  des  vibrations!  atérales,  je  dispose  sur  le 
cliéssis  principal  un  arbre  58,  fig.  i,  2,  3,  9  et  9*,  ayant  nn 
volairt  59  et  une  roue  d'engrenage  60  qui  engrène  avec  nne 
roue  61  sur  le  prindpal  arbre  moteur  11.  Sur  Tarbre  58  sont 
deux  étriers  fi^;  au  point  où  il  est  enveloppé  par  ces  étriers, 
l'arbre  a  une  petite  nervure  comme  il  est  montré  en  63, 
fig.  9  et  9*,  et  les  étriers  fia  sont  reliés  avec  le  tamis  B  par  des 
bandes  d'acier  flexitdes,  des  bielles  ou  des  tiges  84-  Parle  jea 
dn  mécanisme  que  nons  venons  de  décrire,  le  tamis  et  le  sé- 
parateur re<^ivent  une  vibration  uniforme. 

Je  vais  maintenant  décrire  la  modification  représentée 
fig.  1 3  qui  concerne  une  série  de  tamis  et  de  séparateurs  adap- 
tés en  vue  du  traitement  des  masses  métallilères  lorsqu^on 
rencontre  réunies  les  sortes  extrêmes  de  métal  et  de  ma- 
trice. 

La  construction  du  tamis  et  des  séparateurs  est  identique 
avec  celle  qui  a  été  précédemment  indiquée,  mais  au  lieu  de 
dimensions  uniformes  pour  les  rainures  !»6  d*un  bout  k  l'autre 
du  tamis  comme  on  l'a  expliqué  fig.  11,  je  divise  celui-ci  en 
deux  ou  plusieurs  séries  26  et  ^6*  la  dernière  ayant  plus  de 
laigeur  on  de  diveigence  de  façon  à  former  en  réalité  deux 
tamis  B,  B';  au-dessous  de  chacun  est  ménagée  une  trémie 
indépendante  h.  Ce  tamis  ou  ce  tamis  multiple  peut  être  sus- 
pendu sur  les  traverses  3  du  bâti  par  des  bandes  on  hielles  67* 
de  façon  à  être  en  vibration  et  il  peut  être  actionné  par  l'arbre 
moteur  au  moyen  d'une  bieUe  64*  ou  de  tonte  autre  manière. 
hm  côté  de  la  décharge  du  tamis  sont  des  poches  à  pépites  65 
pour  arrêter  et  retenir  les  pépites  qui  pourraient  s'échapper 
sur  le  tamis  et  dans  ces  poches  k  pépites  sont  des  perfora- 
tions 66  pour  qu'elles  ne  paissent  pas  être  remplies  et 
obstruées  par  les  rebuts  en  ponssière. 

Immédiatement  au-dessous  du  tamis  multiple  B  B'  est  le 
séparateur  C  qui  peut  être  suspendu  dans  un  châssis  indépen- 
dant pouvant  recevoir  un  mouvement  vibratoire  ainsi  qu'A  a 
été  précédemment  expliqué  eu  autrement. 

Ce  séporateur  multiple  a  deux  séries  de  poches  33  et  33" 
disposées  pour  recevoir  deux  sortes  de  matières  des  denx  tré- 
mies h  et  h\  Les  séries  supérieures  C  des  poches  33  étant 
remplies  avec  de  plus  petites  balles  ou  matières  équivalentes 
que  pour  les  séries  inférieures  33*  de  fa^n  k  obtenir  deux 
lits  perméables  différents  ;  le  premier  ponr  la  matière  ta  plus 
fine  et  comme  conséquenoe  les  jets  d'air  passant  dans  les 
poches  ou  lit  perméable  33  sont,  en  ce  point,  plus  fins  et 
moins  violents  que  pour  les  poches  inférieures  33*  oà  Ton 
traite  des  matières  plus  dures  et  plus  lourdes. 

Les  deux  séries  €,  C  peuvent  être  réunies  par  une  rampe 
imperméable  34*  plus  longue  que  d'ordinaire  pour  recevoir 
la  matière  se  déchargeant  de  la  trémie  h'  avant  son  arrivée 
aux  poches  33*. 

Dans  les  figures  i5  et  18  j*ai  montré  nn  mode  de  construc- 
tion qui  peut  être  adopté,  si  on  le  désire,  â  savoir:  la  forma- 
tion de  pentes  on  canaux  68  entre  les  rainnres  triangulaires 
36  du  tamis.  Cette  construction  a  de  la  valeur  lorsqa*on  a 
beaucoup  de  métal  en  écailles  ou  en  paillettes ,  de  forme  f^te, 
car  les  éices  inditiées  des  rampes  68  tendent  à  incliner  k 
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pailleUe  et  à  faire  coâiictder  sa  tranche  avec  la  raknire  a6,  ce 
qui  fiBcilite  le  passage  par  k  ramure. 

Les  diflpositî&  ayant  le  caractère  et  rarrangemeatqne  nous 
venons  de  décrire^  le  fondioniieiDent  est  le  siûvant:  Si  la 
poussière  de  placer  ou  la  masse  métalii£ère  demande  à  être 
pulvérisée,  elle  vient  de  la  trémie  4  entre  ie  rouleau  denté  6 
et  les  segments  concaves  7;  la,  la  matière  est  désagrégée  et 
touie  partie  mélaUîque  portant  de  la  terre  est  frottée  «t  est 
séparée  comme  par  raction  de  la  main. 

La  masse  pulvérisée  ou  désagrégée  va  de  ce  moidin  ^sî  on 
ne  désire  pas  la  pulvériser  on  ne  la  fiait  pas  passer  pu*  le 
moulin)  au  tamis  B,  fig.  &S,  et  elle  oo«âe  sur  le  plan  incliné 
de  ce  tamis;  la  vibnÉîon  du  tamis  «t  la  chuta  verticale  do 
gradin  en  gradin  iusant  tomber  les  pins  louides  parties  mé- 
talhqoes  pendant  que  le  mouvement  roulant  de  fat  masse,  ajouté 
à  ccbi,  pousse  les  écailles  et  les  paillettes  et  les  parties  du  mé- 
tal ayant  des  formes  aemUabies  à  se  placer  elles-mêmes  de 
ùapn  a  passer  plus  fadleioient  au  travers  du  tamis  pendant  que 
la  gangue  grossière,  les  pierres,  etc.,  sortent  an  bout  de  ce 
tamis. 

Les  parties  tamisées  (selon  leur  grosseur  lorsqu'on  emploie 
un  tamis  multiple  et  un  séparateur,  comme  ûg.  t5)  tmnbent 
sur  le  lit  de  minerai  au  séparateur  C»  et  en  les  fusant  des- 
cendre successivement  sur  les  poches  perméables  35  et  sur 
les  rampes  imperméables  34 ,  elles  simt  soumises  à  des  vibra- 
tions altmiées  et  au  passage  de  minces  j^  d*air  qui  soulèvent 
et  subdivisent  minutieusement  la  masse,  la  coatvertissent  en 
une  sorte  de  sable  mouvant  Le  métal  étant  plus  lourd  que  la 
matrice  tombe  dans  les  poches  35,  la  vibration  aHemant  avec 
ou  sans  jet  mince  d'air  de  telle  sorte  que  tout  le  métal  tom» 
bcra  dans  les  poches  tandis  que  lesrefus  ou  parties  légères  de 
la  matrice  descendront  par  Tévacnation  du  séparateur. 

La  combinaison  du  séparateur  C  avec  le  tamis  B  et  sa  dis- 
position immédiatement  au-desaous  de  lui  oÉdige  le  vent  venant 
de  la  chambre  des  poussières  3i  du  séparateur  à  produire  sur 
la  surface  du  tamis  une  soufflerie  qui  tend  a  ebasser  les  légers 
refus  de  la  matière  au  delà  du  tamis,  ce  qui  rédoit  la  quantité 
de  ces  matrices  traversant  k  tamis  du  s^rateurf  diminuant 
ainsi  le  travail  du  séparateur;  cette  soufflerie  a,  en  outre, 
pour  eflfet  de  diminuer  la  quantité  des  poussières  à  Torifice  do 
chargement,  ce  qui  rend  le  service  de  la  machine  plus 
agréable. 

Cette  invention  comprend  : 

i**  Une  machine  pour  extraire  les  métaux  de  leurs  matrices 
comprenant  :  un  d^inftégvateor,  avec  un  tamis  et  un  sépara- 
teur réunis,  divisés  par  une  plaque  directrice  permettant  à  la 
soufflerie  de  ebasser  en  dehors  du  tamis  et  du  désintégrateur 
les  rebuts  les  pluslégers; 

a*  Dans  une  machine  pour  extraire  les  métaux  de  leurs 
matrices,  la  combinaison  du  groupe  d'un  tamis  et  d'un  sépa- 
rateur avec  une  cloison  directrice  et  une  grille  mobile  pour 
protéger  le  lit  du  séparateur; 

3*  Dans  une  machine  pour  extraire  les  métaux  de  leurs 
matrices,  la  combinaison  du  groupe  formé  par  un  tamis  et 
un  séparateur  ayant  une  cloison  directrice  interposée,  avec 
un  lit  séparateur  détachable  ayant  une  série  de  poches  per- 
méal^es  et  avec  un  grillage  mobile  à  Textrémité  du  séparateur; 

4*  Dans  une  machine  pour  extraire  les  métaux  de  leurs 
matrices,  un  lit  séparateur  composé  d'nne  série  de  poches 
p^inéables  et  d'un  réservoir  incliné  dans  la  chambre  à  air 
au-dessous  du  Ht  du  séparateur  ; 

5*  Dans  une  machine  pour  extraire  les  métaux  de  leurs 
matrices,  un  lit  séparateur  composé  d'une  série  de  poches 
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perméables  surmontant  tme  série  de  cincanes  arrangées  dans 
la  chambre  à  air  entre  le  lit  et  Torifice  d'admission  de  la 
chambre  à  air; 

6*  Dans  une  machine  pour  extmire  les  métaux  de  leurs 
matrices,  un  tamis  ondidé  ayant  nne  série  de  lignes  transver- 
sales de  rainures  triangulaires  ^itisposéesen  escaliers; 

7"  Dans  une  machme  pour  extraire  les  métaux  de  leurs 
matrices ,  un  tamis  ondulé  ayant  une  série  de  lignes  toantver* 
sales  de  rainures  triangulaires  disposées  en  escalier  et  pour- 
vues do  rampes  entre  les  rainures  ; 

8*  Dans  une  machine  pour  extraire  les  métaux  de  leurs 
matrices ,  la  combinaison  d'un  rouleau  denté  avec  une  partie 
concave  composée  d'ome  série  d'étroits  segments  à  ressorts; 
les  segments  extrêmes  ayant  des  oreilles  qui  forment  les  pa- 
rois de  la  chambre  de  dënntégration; 

9"  Dans  [une  machine  pour  éliminer  les  métaux  de  leurs 
Hutrices,  le  groupe  du  tamis  et  du  séparateur  qui  ont  une 
boite  commune  et  qui  sont  suspendus  au  diAsfts  par  des 
bandes  flexibles  en  acier. 

Le  tout  sdastantiellenient  comme  M  a  été  décrit 


BasvBT  n*  I9I3Û7,  en  date  du  i3  juin  1888, 

A  M.  Vautîn,  pour  iê$  perfectionnements  aux  appareils 
employés  à,  t  extraction  ie  For. 

PL  H. 

Cette  invention  est  relative  à  de»  perfectionnemenAs  dans 
les  appareils  servant  au  procédé  hydronnétallurgique  ou  su 
mouillé,  employé  pour  extraire  l'or  de  la  matière  aurifère 
broyée  ou  inement  divisée  de  toute  autre  manière. 

Le  prooédé  complet  auquel  s'applique  cet  appareil  consiste 
dans  le  traitement  de  la  matière  aurifère  pulvérisée  avec  du 
chlore  ou  autre  réactif  équivalent,  sous  Corme  de  gax  ou  en 
solution  (s'appliquent  avec  avantage  sous  une  f^ns  grande 
pression  que  celle  de  Tatmoephère) ,  la  filtration  complémen- 
taire et  la  séparation  de  la  solution  comportant  Tor  du  mi- 
nerai pulvérisé  auquel  elle  est  mélangée ,  enfin  la  précipitation 
de  Ter  de  la  solution. 

Fig  I,  élévation  générale  du  matériel  qu^on  emploie. 

Fig.  a ,  coupe  longitudinale  par  le  récipient  où  a  heu  le  trai- 
tement au  oftilore. 

Fig.  3  et  4,  coupes  verticales  par  les  couches  de  fitoation. 

Fig.  547,  procédés  alternatif  de  construction  d'une  pompe 
k  refoulement  perfectionnée,  pouvant  s'appliquer  à  la  couche 
de  filtration. 

i ,  fig.  1  à  4  «  trémies  d'on  le  minerai  pulvérisé  se  décharge, 
pour  être  traité  ^  dans  ks  récipients  fermés  B,  par  le  chlore, 
le  brome  ou  autre  réactif  équivalent,  à  l'état  liquide  ou  ga- 
aeux,  lequel  est  appliqué  sous  pression ,  puis  forcé  de  réagir 
sur  le  minerai,  à  une  pression  plus  grande  que  celte  de  l'at- 
mosphère, au  moyen  d'une  pompe  pneumatique  à  oompres- 
sion  C  Le  récipient  B>  représenté  en  détail  fig.  s,  est  forte- 
ment construit  en  fer  ou  matière  analogue  convenable,  pour 
pouvoir  supporter  une  pression  intérieure  considérafole.  Il  se 
forme  hermétiquement  au  moyen  d*une  porte  à  trou  d*homnie 
Dt  par  laqodle  on  introduit  le  minerai  quand  il  est  néces- 
saire et  d'où  il  sort  après  avoir  subi  un  traitement  suffisant 

On  a  reconnu  qu'il  est  important  de  doubler  ou  revêtir 
cette  chambre  ou  récipient  de  la  manièro  suivante  : 

On  applique  une  couche  de  plomb  dans  l'enveloppe  en  fer 
afin  de  la  protéger  contre  l'action  des  sels  ou  réactifs  dû- 
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iniques ,  puis  on  la  inunit  d*une  autre  couche  de  bois,  faïence 
ou  autre  matière  convenable  ayant  pour  objet  d'empêcher  le 
plomb  de  s*enlever  par  suite  du  frottement  que  produit  l'agi- 
tation du  minerai  pendant  sa  rotation.  Les  communications 
d*air  ou  de  gaz  s*effectuent  par  une  soupape  d'arrêt  convenable 
E,  à  laquelle  Jes  tuyaux  se  rattachent  par  un  raccord  conve- 
nable. En  vertu  de  ces  dispositifs,  dès  que  l'admission  du 
minerai  pulvérisé  et  du  chlore  ou  autre  réactif  chimique  est 
accomplie  dans  cette  chambre ,  l'air  comprimé  est  introduit 
par  le  compresseur  C,  jusqu'à  ce  qu'on  obtienne  la  pression 
voulue,  qui  est  de  i  atmosphère  enyiron  par  centimètre 
carré. 

La  soupape  E  est  ensuite  dévissée  et  les  tuyaux  détachés 
pendant  que  s'effectue  l'agitation  du  contenu  par  la  rota- 
tion du  récipient  avant  la  décharge  du  contenu  dans  le  ré- 
cipient du  filtrage  ou  baquet  de  lessivage  F,  l'air  et  le  gaz 
comprimés  passent  par  la  soupape  E,  au  moyen  d'une  rela- 
tion convenable,  dans  une  solution  de  lait  de  chaux  placée 
dans  le  baquet  G  pour  absorber  les  vapeurs  nuisibles.  Le  mi- 
nerai ainsi  traité  se  déchaîne  par  inversion  de  la  chambre  B 
dans  les  baquets  de  lessivage  ou  Gltres  F,  représentés  en 
détail  fig.  3  et  4.  Le  lessivage  ou  séparation  de  la  solution 
aurifère  de  la  matière  pulvérisée  qui  y  est  mélangée  s'effec- 
tue par  l'aspiration  directe  d'une  pompe  P,  au  moyen  du 
tuyau  d'aspiration  alternative  H,  H',  fig.  3,  un  écoulement 
d'eau  étant  maintenu  aussi  longtemps  qu'il  est  nécessaire* 
Dans  l'appareil  représenté  fig.  S,  l'opération  s'accomplit  par 
la  filtration  par  en  bas. 

La  figure 4  montre  le  procédé  inverse,  dans  lequel  la  so- 
lution est  attirée  par  en  haut,  à  travers  l'intermédiaire  filtrant 
K,  lequel  se  compose  d'un  diaphragme  en  bois  perforé  ^  re- 
couvert d'un  intermédiaire  filtrant  convenable,  comme  du 
tissu  ou  de  l'amiante,  par  exemple^  un  écoulement  d'eau 
étant  entretenu  par  le  tuyau  alimentaire  J.  Le  récipient  de 
filtrage,  dans  ce  cas,  est  convenablement  fermé  par  un  cou- 
verde  L  qui  se  boulonne  sur  l'orifice  ouvert  du  récipient.  La 
matière  pulvérisée  et  l'intermédiaire  du  filtrage  ne  peuvent 
éprouver  d'engorgement  par  suite  du  refoulement  provenant 
de  la  pompe  aspirante  P,  au  moyen  du  tuyau  H  ou  H', 

Dès  qu'un  lessivage  sufiisant  du  minerai  ou  matière  pulvé- 
risée est  effectué  dans  ce  récipient,  la  matière  solide  est 
convenablement  dédiargèe  par  renversement  du  récipient 
du  filtrage,  puis  emportée  par  un  wagonnet  ou  autre  dispo- 
sitif approprié.  Afin  d*empècher  la  couche  de  filtration  M, 
conune  représenté  fig.  3,  de  se  décharger  du  filtre  par  ren- 
versement, on  applique  une  série  de  tringles  en  bois,  obli- 
quement inclinées  et  dispersées  parmi  l'intermédiaire  de 
filtrage,  pour  le  maintenir  en  place  voulue,  pendant  le  ren- 
versement dudit  filtre.  La  solution  aurifère  ainsi  retirée  des 
récipients  de  filtrage  est  envoyée  dans  la  cuve  Q,  où  elle  subit 
l'action  d'un  jet  d'air  ou  de  vapeur,  pour  en  chasser  tout 
chlore  ou  réactif  non  combiné  qui  peut  y  rester.  Cette  solu- 
tion passe  ensuite  par  un  filtre  B,  lequel  se  compose  de  char- 
bon de  bois  ou  autres  réactifs,  en  étant  formé  de  couches  al- 
ternatives de  morceaux  gros  et  fins  respectivement,  d'une 
hauteur  considérable  et  d'une  petite  surfiice  en  coupe.  L'or 
est  ensuite  précipité  de  sa  solution  %  puis  recouvré  delà  ma- 
tière dudit  filtre  par  le  brûlage  ou  autre  procédé  chimique 
convenable. 

Les  parties  mobiles  de  cet  appareil  sont  commandées  par 
une  machine  à  vapeur  S  ou  autre  moteur  approprié. 

Une  des  plus  grandes  objections  qui  ont  été  faites  au  pro- 
cédé hydro-métallurgique  employé  jusqu'à  présent  est  la  lon- 


gueur de  temps  nécessaire  pour  le  drainage  et  le  filtrage  ou 
enlèvement  de  la  solution  de  la  matière  en  traitement. 

Suivant  cette  invention,  le  temps  nécessaire  à  ces  opéra- 
tions est  réduit  d'une  manière  considérable  par  TapplicatioD 
d'une  pompe,  comme  il  est  dit  plus  loin. 

Ce  point  de  Tinvention  consiste  dans  la  combinaison  d*une 
pompe  avec  un  baqaet  ou  récipient  contenant  l'intermédiaire 
filtrant,  la  pompe  étant  de  construction  spéciale,  de  manière 
que,  dans  sa  course  ou  mouvement  d*aspiration,  die  tire  la 
solution  d'un  sel  métallique,  comme  le  chlore  ou  brome, 
de  Tor  qu'on  désire  séparer  du  minerai  ou  matière  pulvérisée 
à  l'aide  d'un  intermédiaire  filtrant  de  construction  conve- 
nable; la  pon^,  dans  sa  course  de  retour,  repousse  une  par- 
tie du  liquide  attiré  par  l'aspiration  à  travers  rintermédiaire 
filtrant,  en  sens  inverse  à  son  premier  tirage,  pendant  que 
cette  partie  de  la  charge  liquide  est  repoussée  comme  il  vient 
d*ètre  dit,  le  restant  est  renvoyé  par  une  ou  plusieurs  sou- 
papes convenaUes ,  suivant  le  procédé  général  d'une  pompe 
ordinaire  pneumatique  à  compression. 

Cette  construction  offre  les  avantages  spéciaux  suivants  : 

1*  Le  passage  plus  rapide  de  la  solution  liquide  par  l'inter- 
médiaire filtrant  tel  que  serait  le  cas  si  cette  solution  était 
simplement  filtrée  par  pesanteur; 

a*  Le  dégagement  et  le  nettoyage  de  l'intermédiaire  filtrant 
et  de  la  matière  pulvérisée,  par  le  refoulement  d'une  partie 
de  la  charge  à  travers  cet  intermédiaire  qui,  autrement,  s'eo- 
gorgerait  et  ferait  ainsi  obstacle  à  la  pénétration  de  la  solu- 
tion. 

Cette  pompe  peut  se  construire  avec  avantage  de  la  manière 
suivante  pour  atteindre  les  buts  indiqués ,  bien  qu'il  soit  évi- 
dent que  des  parties  équivalentes  peuvent,  dans  certain 
cas ,  se  substituer  à  celles  que  l'on  a  décrites. 

Fig.  5  à  7.  —  Le  corps  de  pompe  A  est  construit  de  tonte 
manière  convenable,  correspondant  à  celle  d'une  pompe  aspi- 
rante ordinaire.  On  a  reconnu  qu'il  était  nécessaire  (dans  les 
procédés  où  les  solutions  de  sels  de  chlore  ou  dé  brome  sont 
traitées)  que  le  corps  de  pompe  et  les  parties  métalliques  ea 
contact  avec  la  solution  soient  composés  d'un  alliage  d'antî- 
nM>ine  et  de  pbmb  et  que  le  piston  B  de  la  pompe  soit  garni 
de  godets  en  cuir  C.  Le  point  essentiel  nouveau  de  cette 
pompe  consiste  soit  dans  les  soupapes,  dans  les  rdations  de 
la  boite  à  soupape,  ou  dans  les  relations  existant  entre  la 
pompe  et  le  filtre,  de  manière  que,  par  suite  de  la  course  de 
décharge  de  retour  du  piston ,  un  refoulement  de  la  charge 
tirée  du  liquide  puisée  se  renvoyer  à  travers  l'intertnédiaire 
de  filtration. 

On  obtient  ce  résultat,  fig.  5,  en  étaUissant  nn  branche- 
ment de  communication  D,  muni  d'un  robinet  E  servant  au 
réglage,  entre  la  partie  supérieure  de  la  soupape  aspirante  F 
et  la  partie  inférieure  du  tuyau  d'aspiration.  Si  ce  branche- 
ment est  laissé  ouvert  en  partie,  le  piston,  dans  sa  course 
d'aspiration ,  attire  le  liquide  par  la  soupape  F  et  par  ce 
branchement  D,  lequel  est  d'une  surfiice  rdativement  petite 
par  rapport  à  cdle  des  tuyaux  d'aspiration  ou  de  d^[age- 
ment. 

Par  suite  de  la  course  de  retour  du  piston  B,  une  partie  de 
la  charge  retourne,  par  le  conduit  secondaire  D  et  le  tuyaa 
d'aspiration  G,  à  l'intermédiaire  du  filtrage,  pour  y  élever 
ou  dégager  ledit  intermédiaire  de  filtrage;  le  reste  de  la 
charge  passant  par  le  tuyau  de  dégagement  H  de  la  manière 
ordinaire. 

Cet  effet  peut  se  produire  d'une  manière  équivalente,  en 
plaçant  le  tuyau  D  en  D',  qui  est  en  relation  avec  le  fond  do 
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corps  de  pompe  A,  Ce  tuyau  doit  être  également  muni  d'un 
robinet  on  tampon  à  main  E',  et  peut  se  mener  dans  tonte 
partie  convenable  du  tuyau  d'aspiration  ou  dans  le  récipient 
de  filtrage. 

Le  même  effet  peut  avoir  lien  d*une  manière  équivalente 
par  un  orifice  K,  fig.  6,  ménagé  dans  la  soupape  F. 

Ou  nn  conduit  secondaire  D,  fig.  7,  peut  encore  se  mé- 
nager avec  une  soupape  indépendante  L,  par  lequel  s'ef- 
fectue la  communication  venant  du  corps  de  pompe  A  direc- 
tement dans  le  récipient  de  filtrage,  par  suite  de  la  course 
de  retour,  qoand  ladite  soupape  L  est  élevée.  Cette  dernière 
est  réglée  par  le  mouvement  à  levier  M,  lequel  est  actionné 
par  tout  monvemenl  à  taquet  ou  excentrique  convenaUe  ou 
par  un  mouvement  à  came  M  sur  Tarbre  rotatif  P  qui  com- 
mande la  pompe. 

En  résumé,  les  points  constitutifs  de  celte  invention  sont 
les  suivants  : 

1*  Dans  un  appareil  hydro-métallurgique  pour  Textraction 
de  Tor,  la  combinaison  avec  un  récipient  contenant  l'intermé- 
diaire filtrant ,  d'une  pompe  aspirante  attirant  une  solution 
de  sels  métalliques,  k  travers  cet  intermédiaire,  en  y  faisant 
repasser  une  partie  de  la  charge  de  ce  liquide,  afin  de  le  con- 
server dégagé  de  tout  obstacle; 

Q*  Dans  un  appareil  hydro-métallurgique  pour  Textraction 
de  Tor,  la  construction  d'une  'pompe  aspirante  avec  un  con* 
duit  secondaire  entre  le  corps  de  pompe  et  le  récipient  de 
filtrage,  lequel  est  réglé  par  un  robinet  qui  y  est  appliqué; 

3*  Dans  un  appareil  pour  le  but  décrit,  la  construction 
équivalente  d'une  pompe  ayant  un  orifice  par  la  soupape  as- 
pirante, afin  d'exercer  une  action  parrefotdement,  fig.  6; 

4*  Dans  un  appareil  pour  le  but  décrit,  la  construction 
équivalente  d'une  pompe  ayant  un  conduit  secondaire  entre 
le  corps  de  pompe  et  le  tuyau  d'aspiration ,  et  munie  d'une 
soupape  réglée  automatiquement  par  tout  mécanisme  excen- 
trique ou  à  came  convenable,  pour  que  le  refoulement  puisse 
s'effectuer,  fig.  7; 

ô*  Dans  un  appareil  hydro-métallurgique  pour  l'extraction 
de  l'or,  la  combinaison  d'une  pompe  pneumatique  à  compres- 
sion, d'un  récipient  hermétiquement  fermé,  dans  lequel  l'or 
est  actionné  par  tout  réactif  convenable,  d'une  pompe  aspi- 
rante à  refoulemeut ,  d'une  cuve  où  l'agitation  a  lieu  par  l'air 
ou  la  vapeur  et  d'une  épaisse  couche  de  filtrage  en  charbon 
de  bois  ou  autre  réactif  convenable  ; 

6*  Dans  un  appareil  pour  le  but  décrit ,  la  combinaison 
d*une  pompe  pneumatique  à  compression  et  d'un  récipient 
hermétiquement  fermé,  dans  lequel  Tor  est  actionné  par  tout 
réactif  convenable,  avec  un  récipient  de  filtrage; 

7*  Dans  un  appareil  pour  le  but  décrit,  la  combinaison 
d*un  récipient  dans  lequel  l'or  est  actionné  par  tout  réactif 
convenable  avec  un  récipient  de  filtrage  et  une  pompe  aspi- 
rante qui  en  attire  la  solution  et  rend  une  action  partidie 
de  refoulement  de  la  charge,  pour  empêcher  l'intermédiaire 
filtrant  de  s'engager; 

8*  Dans  un  appareil  pour  le  but  décrit,  la  combinaison 
d*nn  récipient  par  lequel  l'or  est  actionné  par  tout  réactif 
convenable  d'un  rédpîent  de,  filtrage  et  d'une  pompe  aspi- 
rante qui  en  attire  la  solution  en  rendant  un  refoulement 
partiel  de  la  charge,  avec  un  récipient  d'agitation  à  vapeur 
et  un  filtre  épais  en  charbon  de  bois  ou  autre  réactif  conve- 
nable; 

9*  Dans  nn  appareil  pour  le  but  décrit,  la  construcion  du 
rédpient  dans  lequel  l'or  est  actionné  par  tout  réactif  conve- 
nable; 
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10*  Dans  un  af^areil  pour  le  but  indiqué,  la  construction 
du  récipient  de  filtrage  ou  lessivage. 
Le  tout  comme  il  a  été  décrit. 


Brevet  n*  192310 ,  en  date  du  9  août  1888 , 
A  MM,  OsTKRMANN  el  Lacroix,  pour  un  nouvel  alliage 
anti-magnétique. 

L'alliage  qui  fait  l'objet  de  cette  invention  est  destiné  à 
remplacer  l'acier  pour  la  fabrication  des  objets  qui  doivent 
posséder  tes  qualités  de  l'acier  tout  en  étant  à  l'abri  des  in- 
fluences magnétiques  extérieures,  ce  qui  est  tout  particuliè- 
rement le  cas  des  balanciers  compensés  et  des  spiraux  dans 
les  échappements  de  montres,  chronomètres,  etc. 

Notre  alliage  se  compose  essentiellement  des  métaux  sui- 
vants : 

Or,  palladium,  rhodium,  cuivre,  argent  et  platine,  aux- 
quels nous  ajoutons,  dans  certains  cas,  de  petites  quantités  de 
nickel,  de  manganèse,  de  cobalt  et  de  wolfram. 

Nous  avons  obtenu  de  très  bons  résultats  avec  les  combinai- 
sons suivantes  : 

Or 3o  à  45  p.  100. 

Palladium ao  3o 

Rhodium 0,1  0,5 

Cuivre 10  30 

Nickel 1  10 

Manganèse 0,1  5 

Ai^at 0,1  5 

Platine. o,  1  a,5 

ou  bien  : 

Or 3o  à  4o  p.  100. 

Palladium 3o  ko 

Rhodium 0,1  5 

Cuivre 10  ao 

Manganèse 0,1  5 

Aigeat 0,1  5 

Hatine 0,1  5 

ou  bien  : 

Or 5o  h  4o  p.  100. 

Palladium do  ho 

Cuivre 10  20 

Argent 0,1  5 

Cobalt 9,1     3,5 

Wolfram o»i  5 

Rhodium 0,1  5 

Platine 0,1  5 

En  résumé ,  nous  revendiquons  : 

1*"  Un  alliage  composé  d'or,  de  palladium,  de  rhodium,  de 
cuivre,  d'argent  et  de  platine,  auxquels  nous  ajoutons  soit  du 
nickel  et  du  manganèse,  soit  du  manganèse  seul,  soit  enfin 
du  cobalt  et  du  wolfram  en  proportions  variables  ; 

a*  La  combinaison  de  : 

Or 5o  à  45  p.  100. 

Palladium 30  3o 

Rhodium o,  1     5 

Cuivre 10  so 

Nickel 1  10 

Manganèse 0,1     5 

Argent 0,1     5 

Platine o,5     3,5 
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3*  La  comittoaifon  de  : 


MINES   £T  MÉTALLURGIE, 
ou  bien  : 


Or. 


3o  à  4o  p.  100. 

Palladium So  4o 

Rhodium • o,i     5 

Cuivre » lo  so 

Manganèse 0,1     5 

Argent 0,1      5 

Platine 0,1     5 

4*  La  combinaîsoD  de  : 

Or 3o  à  4o  p.  100. 

Palladium 5o  4o 

Cuirre 10  20 

Argent 0,1     5 

Cobalt 0.1     1,5 

Wolfram 0,1     5 

Rbodium. 0,1     5 

Platine 0,1     5 


BfiBVBT  n'  102313,  en  date  du  11  août  1888, 

A  MM.  OsTKMMAfiif  H  Pmip,  poar  an  noavel  aUiage  antù 
magnétique. 

Cette  invention  consiste  en  un  nouvel  alliage  métallique, 
destiné  à  remplacer  Tacier  dans  les  mécanismes  dont  les  or- 
ganes doivent  être  mis  à  i*abri  des  influences  magnétiques 
extérieures. 

Cet  alliage  s*appliquera  d*une  façon  tout  particulièrement 
avantageuse  à  la  construction  des  organes  régulateurs  des 
montres,  penddes,  chronomètres,  etc.,  dont  le  fonctionne- 
ment peut  être  partiellement  ou  totalement  paralysé  par  les 
influences  magnétiques. 

Pour  remplir  ce  but  nous  avons  cherché  à  constituer  un 
alliage  remplissant  les  conditions  suivantes  : 

1*  La  combinaison  de  métaux  doit,  tout  en  étant  rëfractaire 
aux  influences  magnétiques,  être  malléable  et  facile  à  laminer; 

2*  Sa  dureté,  son  élasticité  et  son  coefficient  de  dilatation 
linéaire  doivent  être  aussi  approximativement  que  possible  les 
mêmes  que  pour  l'acier. 

Notre  alliage  se  compose  essentiellement  de  platine  auquel 
nous  ajoutons  des  quantités  variables  des  métaux  suivants  : 
nickel,  cobalt,  cuivre,  wolfram  et  cadmium. 

Le  coefficient  de  dilatation  de  notre  alliage  varie  entre 
0,00175  et  0,001 15  et  se  rapproche  par  conséquent  beaucoup 
de  celui  de  Tacier  qui  varie  entre  0,001  o5  et  0,001 15. 

L'addition  de  wolfram  et  de  cobalt  donne  à  notre  alliage 
à  peu  près  la  dureté  de  Tacier,  et  l'addition  de  cadmium  le 
rend  très  malléable. 

Nous  avons  obtenu  de  bons  résultats  en  mélangeant  les  mé- 
taux susmentionnés  dans  les  proportions  suivantes  : 

Platine. , 6oà  70  p.  100 

Nickel « 10    ao 

Cuivre 10    20 

Wolfram 1       2 

Cobalt 1       a 

Cadmium • 1       11/2 


ou  bien  : 


Platine. 5oà  éo p.  100 

Nickel ao    3o 

Cuivre 10    90 

WoUram 1      s 

Cobalt i      a 

Cadmium. i      1 1^2 


Platine 4o  à  5o  p.  100 

Nickel 25    35 

Cuivre , i5    s5 

Wolfram I      « 

Cobalt.. 1      9 

Cadmium , ...*. 1      s  i/t 

Pour  obtenir  im  bon  alliage  dtt  wotfnm  svec  les  aatm 
mélaox  nous  atôaas  tout  d'aborë  le  enivre  aa  wolfram  es 
chMiffiiat  à  bknc  tme  quantité  eoafgoable  de  lioMÛlle  de  ces 
deux  métanx. 

L'aMbge  ainsi  obtowi  «t  eftsnite  foadv  «voc  la  quantité 
correspondante  de  nickel  et  de  cobalt  et  avee  mie  moitié  rfe 
la  dose  de  platine.  Une  fois  ces  éléments  bien  foodos  ensem- 
\Àt  on  ajoute  la  loconde  moitié  de  la  doae  dei^tine  et,  une 
fois  ce  platine  fondu,  on  jette  dans  le  m^nge  la  quanftîlè  cor 
respondante  de  eadmnim  dont  une  partie  se  volatilise. 

En  résamé,  nom  revendiquons  : 

1*  Dn  alliage  composé  de  platine,  nickel,  cuivre,  wolfram, 
cobalt  et  cadmium  mélangîés  en  proportions  quelconques 
dans  le  bot  indiqué; 

a*  La  combinaison  de  60  à  70  p.  100  de  platine,  10  à  ao 
p.  100  de  nickel,  10  à  ao  p.  100  de  cuivre,  1  à  a  p.  100  de 
wolfram,  de  1  à  a  p.  100  de  cobaltekdeiài  1/3  p.  100  de  cad- 
mium dans  le  but  indiqué; 

3*  La  combinaison  de  5o  à  60  p.  100  de  platine,  ao  à  5o 
p.  100  de  nickel,  10  à  ao  p.  100  de  cuivre,  1  à  a  p.  icx>  de 
wolfram,  de  1  a  a  p.  100  de  cobalt  et  i  à  1  i/a  p.  100  de  ctà- 
mium  dans  le  but  indiqué  ; 

4*  La  combinaison  de  40  à  ôo  p.  100  de  platine,  a5  à  35 
p.  too  de  nickel,  de  i5  à  a5  p.  100  de  enivre,  de  1  à  a  p.  100 
de  wolfram ,  de  1  à  a  p.  100 de  cobalt  et  de  1  a  a  i/a  p.  loode 
cadmium  dans  le  but  indiqué. 


Brevet  n'  192601,  en  date  du  2 5  août  1888, 

A  M.  Lévr,  poar  des  dépâU  mélaUiqaes  aa  trempé  or 
le  fer,  la  fonte  et  tacier. 

Comme  complément  au  brevet  n*  187138  (perfectionne- 
ments aux  méthodes  bydroplastiques)  et  toujours  dans  le  bot 
de  supprimer  en  hydroplastie  Tusage  de  la  pile  et  de  la  ma- 
chine dynamo-électrique,  je  décris  ci-après  divers  procédés 
dits  au,  trempé,  pour  obtenir  certains  dépôts  métalliques  sur 
le  fer,  la  fonte  et  lacier. 

:•  Cuivrage  jaune  (brooxe). 

1.  Dans  une  solution  limpide  de  sel  d*étain  (solution  par- 
faite due  à  la  présence  dans  la  liqueur  d*un  on  plusieurs  addes 
minéraux  ou  organiques,  et  mieux  organiques)  je  verse  Is 
solution  ammoniacale  d*ua  sel  cuivrique  qnefconque  (le  chlo- 
rure particulièrement)  et  j'obtiens  ainsi  une  solution  claire, 
très  légèrement  colorée  ou  parfaitement  inooiore  (rédactions 
partielle  ou  totale  du  sel  cuivrique  en  sel  cntvreux,  wnvint 
les  proportions  respectives  d'étatn  et  de  cuivre,  et  aoni  la  m- 
tnre  de  Tacide  ou  des  acides  employés). 

Cette  solution  est  on  bain  de  cuivre  jaune  (bronae)dontai) 
se  sert  comme  de  tous  les  bains  au  trempé,  à  froid  de  pré^ 
rence.  Il  donne  on  dépôt  de  cuivre  jaune  très  adhérent  suffi- 
samment épais,  et  n  altérant  en  rien  le  poli  de  la  pièce  qo*il 
recouvre. 
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iL  Oa  peut  arriver  au  même  rééuitat  de  la  façon  suivante  : 
On  étame  d*abord  les  pièces  k  recouvrir  dans  un  bain  d'éta- 
nuige  an  trempé;  le  mien  est  une  sohition  bouillante  de  sel 
d*éUin  daos  Teau,  en  présence  de  Tacide  oxalique.  Puis  ies 
objets,  une  fois  étamés,  sont  portés  dans  un  bain  de  cuivrage 
rouge  (on  en  commit  les  diverses  formules),  mais  assez  pauvre 
en  cuivre.  On  obtient  ainsi  un  bon  cuivrage  jaune. 

a*  Donure  et  aiyentmre. 

On  sait  que  pour  dorer  ou  ai^genler  au  trempé  le  fer,  ia 
fonte  et  Tacier,  il  £iiut  d'abord  cuivrer  le  métal  à  la  pile,  si 
Von  veut  on  dépét  d*orou  d*argent  quelque  peu  adhénmt  Or, 
je  remplace  avantageusement  le  cuivrage  à  la  pile  par  le  cui- 
vrage décrit  plus  baut.  Je  n^ai  plus  alors  qu*à  porter  les  objets 
ainsi  cuivrés  dans  les  bains  de  dorure  ou  d'argenture  au 
trempé,  bien  connus  de  toi^t  le  monde.  I^a  dorure  et  Targen- 
ture  ainsi  obtenues  sont  parfaitement  solides  et  bien  nettes. 

Je  puis  encore  obtenir  les  mêmes  résultats,  en  nickelant 
préalablement  les  pièces  au  lieu  de  les  cuivrer  (voir  ci- 
après  à*)' 

3*  Nickelage. 

L  Les  pièees,  préalablemeirt  cuiwées  par  n'importe  quel 
procédé  coona  on  par  les  procédés  décrits  plus  baut,  sont 
portées  dans  un  bain  d'tm  sel  de  nickel  simple  ou  complexe, 
et  plus  pau*<iculièrement  de  chlonire  de  nickel  additioniié  4le 
sel  ammoniac  et  de  sel  mum 

La  cooefaede  cuivre  se  recouvre  «ntsitôt  d'une  couche  très 
régulière  et  très  adhérente  de  nickel,  dont  l'épabseor  aog^ 
mente  avec  la  durée  de  Timmertion.  Plus  la  teoipératare  du 
inin  de  nickei  est  élevée^  plus  le»  résultats  obtenus  sont 
beaux  et  rapides;  à  l'ébiillitîon,  une  à  deux  minutes  d^immer- 
sion  suffisent  amplement  à  obtenir  un  bon  dépôt  de  nickel 
«l^épaisseiur  suffisante. 

IL  On  peut  remplacer  le  cuivrage  préalaUe,  égdemeat  mi 
trempé,  pois  opérer  ooisme  ci^dessos^  Les  réeuilâti  obtenus 
sont  également  très  beaux. 

Outre  lé  procédé  lui-même,  je  revendique  la  méthode  gé- 
nérale, à  savoir  que  le  contact  obtenu  de  deux  mékiux  fer- 
ctiivre,  fer-étain,  etc.,  peut  servir  à  provoquer,  sans  le  secours 
iTnn  courant  extérieur,  le  dépôt  d*un  troisième  métal,  non 
comme  il  arrive,  par  exemple,  dans  la  dorare  ou  Targenture 
au  trempé  du  fer,  que  Ion  obtient  an  moyen  d'un  cuivrage 
préalable  du  fer,  et  qui  est  due  à  la  substitution  du  cuivre  à 
Tor  ou  à  l'argent  dans  la  solution,  mais  bien  par  une  sorte 
d'action  électrique,  résultant  du  contact  intime  du  couple  fer- 
cuivre,  ler-étain,  etc.,  au  sein  d*une liqueur  excitatrice  exer- 
çant sur  lui  une  action  chimique.  Et  la  preuve  en  eei  que, 
contrairement  à  ce  qui  se  passe  dans  la  dorure  et  l'argenture 
au  trempé,  les  objets  de  cuivre  qui  peuvent  être  dorés  on  ar- 
gentés au  trempé  dans  les  bains  qui  servent  à  dorer  ou  argen- 
ter  au  trempé  le  fer  cuivré  ne  peuvent  être  nickelés  au  trempé 
dans  le  bain  qui  sert  à  nickeler,  comme  il  est  dit  plus  haut, 
le  fer  cuivré  (à  moins  de  recourir  à  la  m^iKMle  décrite  au 
brevet  n'  187138,  mm  alors  k  thécme  de  l'opération  est 
looAedifféreate). 

D'ailleurs,  le  couple  fer-cuivre,  fer-étain,  etc.,  n'est  pas  le 
êmà  k  provoquer  le  dépèt;  des  eonehes  tucoessives  de  métaux 
{par  exemple,  Car,  étainv  cuivre)  peuvent  pnovoquer  le  même 
résultat;  aotrement  dit  Ton  peut  :  i*  étamer  le  fer«  a*  le  cnî- 
veer*  3*  déposer  sur  les  inm  oonciMs  néUlliqoes  (fer,  étaia, 
cuivre),  une  quatrième  coacfae  de  nickel,  par  là  métiiode 
décrite  ci-dessiis« 

Bien  mieux,  sur  ces  qaatre  coocbes  oiétaliiques  :.fer,  étain. 


coifre,  nickel,  j'obtiens  une  cinquième  couche  or  ou  argent 
dans  les  bains  de  dcnnire  ou  d*ai^genture  an  treu^.- 

&*  Dorare  et  argenture. 

Mais,  sans  accumuler  ainsi  les  couches  métalliques,  je  re- 
commande pour  la  dorure  et  l'argenture  au  trempé  des  fer, 
fonte  et  acier,  de  nickeler  d'abord  les  pièces  (voir  plus  haut), 
et  de  les  porter  ensuite  aux  bains  de  dorure  ou  d'argentnre; 
c'est  un  procédé  fort  commode,  car  il  se  compose  de  trois 
immernotts  successives  et  très  rapides.  J'en  rédame  ia  pro- 
priété, bien  entendu. 

6*  Col)aItage  et  alaminiage. 

On  l'obtiendra  exactonent  comme  le  nickelage  ci^foasus 
décrit  en  des  solutions  de  cobalt  et  d'alumîniuBL 

La  présente  invention  a  pourobjet  tous  les  procédés  décriti 
plus  haut,  tant  dans  les  détaib  que  dans  leurs  l^es  générales, 
ainsi  que  des  méthodes  sur  iesqu^les  ils  sont  conçus. 


Brevet  n*  192682,  en  date  du  3o  août  i888 
(  Brevet  anglais  expirant  le  lo  janvier  i^a } , 

A  M.  Paek,  pour  ies  perfeciionnements  à  r obtention  ia 
chrome. 

Le  but  de  cette  inventk>n  est  d'obteonr  du  chrome  à  iétat 
métallique,  par  un  procédé  perfectionné. 

Les  procédés  pour  la  mise  en  pratique  complète  de  mon 
invention  comiurennent  trois  phases. 

Dans  la  première  phase,  je  fais  un  mâange  iotime  d'oxyde 
de  chrome  et  de  carb<Hie  à  I  état  finement  divisé,  en  chau£bnt 
un  mélange  de  bichromate  d'ammonkim  et  de  sucre.  Les  pro- 
portions que  je  trouve  convenables  sont  cinq  parties  par  poids 
de  bichromate  d'ammonium  et  de  quatre  parties  de  sucre,  on 
peut  porter  la  quantité  de  sucre  jusqu'à  quatre  parties  et  de- 
mie ou  cinq  parties,  sans  détriment.  On  réduit  les  matières 
en  poudre  «  ensemble,  et  on  chaufie  le  mélange  dans  un  vase 
en  fer  ayant  une  capacité  d'au  moins  le  double  du  volume  du 
mélange. 

Le  vase  es#  muni  d'un  couvercle  en  toile  métallique  ou  en 
idle  perforée  empêchant  toute  perte  d'oxyde  de  chrome  et  de 
carbone  pendant  qu'a  lieu  l'échappement  des  gax  ou  vapeurs 
qui  se  d^gent  pendant  U  réaction.  On  applique  de  la  cha- 
leur, d'abord  modérément ,  et  on  continue  à  l'appliquer  tant 
qu'il  y  a  dégagement  de  nitrogène,  d'acide  carbonique  et 
d'eau,  de  manière  à  laisser  un  mélange  intime  d'oxyde  de 
chrome  et  de  carbone. 

Ou  bien,  on  peut  dissoudre  le  bichromate  d'ammonium 
dans  une  petite  quantité  d'eau  à  la  température  de  l'ébuliition 
et  on  peut  ajouter  le  sucre  à  la  sokition,  en  commençant 
d'abord  par  l'ajouter  en  petites  quantités  successives.  On  con- 
tinue a  diaufiCer  jusqu'à  ce  que  la  masse  soit  bien  sècbe,  et  on 
obtient  ainsi  un  mélange  très  intime  d'oxyde  de  chrome  et 
de  carbone. 

Ou  bien,  on  peut  d'abord  convertir  le  bieliromate  d'ammo- 
nium en  oxyde  de  chrome  en  le  ehan£bnt  dans  na  vase  sem- 
blable à  celui  précédemment  décrit;  ensuite  on  peut  réduire 
du  chaii)on  de  bois  en  du  carbone  en  poudre  et  le  mélanger 
avec  l'oxyde  de  chrome.  Dans  cette  partie  de  la  première 
phase  des  procédés,  on  peut  réduire  en  poudre  environ  trois 
parties  par  poids  de  charbon  de  bois,  avec  l'oxyde  de  chrome 
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obtenu  de  vingt  parties  de  bichromate  d*aninioniin(i.  On  péat 
se  servir  d*un  mouiin  à  meuJes  verticales,  mais  iès  matières 
doivent  être  réduites  à  Tétat  de  division  très  fine  et  être  in- 
corporées très  intimement 

Dans  la  seconde  phase,  on  foule  le  mélange  d'oxyde  de 
chrome  et  de  carbone  obtenu  lors  de  la  première  phase  dans 
un  creuset  en  graphite  ou  en  plombagine,  muni  d*un  cou- 
vercle de  la  même  matière  ;  on  lute  ce  couvercle  soigneuse- 
ment avec  du  tartre  brut  (argol),  ou  avec  du  carbone  fin  ré- 
duit en  pâte  au  moyen  d'eau,  etc.  Ensuite,  ie  creuset,  avec 
son  contenu,  est  soumis,  dans  un  fourneau  convenable,  à  une 
chaleur  blanche  pendant  au  moins  une  heure  ou  bien  pen- 
dant une  durée  de  temps  déterminée  par  la  grandeur  du 
creuset  et  par  la  quantité  de  matière  sur  laqueUe  on  opère, 
durée  qui  sera  suffisante  pour  réduire  Toxyde  de  chrome  à 
létat  métallique.  On  laisse  ensuite  refroidir  le  creuset  dans  une 
atmosphère  de  gaz  de  houHle  ou  d'un  autre  gaz  convenable 
nes'oxydantpas.  Lorsqu'on  vide  le  creuset,  on  voit  que  le  con- 
tenu se  compose  de  parcelles  de  chrome  métallique  {dus  ou 
moins  cohérent  et  que  l'on  peut  appeler  chrome  spongieux. 

Dans  la  troisième  phase,  on  pulvérise  finement  le  chrome 
spongieux,  on  le  place  dans  un  autre  creu^t  plus  petit  et  on 
le  recouvre  d'une  couche  de  charbon  de  bois  fin  ou  de  tartre 
brut  pour  empêcher  l'oxydation  et  enfin  on  le  chauffe  de  nou- 
veau dans  un  fourneau.  Cette  fois,  il  faut  que  la  chaleur  soit 
aussi  élevée  qu'il  est  possible  de  l'obtenir  avec  un  feu  au  gaz 
ou  au  coke ,  activé  par  un  courant  d'air  chauffé. 

Le  chrome  spongieux  se  convertit  de  cette  manière  en  une 
masse  de  chrome  pur  ou  presque  pur.  Pour  la  mise  en  pra- 
tique de  mon  invention ,  on  peut  se  servir  d'autres  composés 
d'acide  chromique  et  d'ammoniaque  en  dehors  du  bichromate, 
mais  ceci  n'est  pas  aussi  avantageux. 

Le  chrome  spongieux  ou  le  chrome  massif  peut  être  em- 
ployé pour  former  des  alliages  avec  ie  fer  ou  d'autres  métaux. 
Si  on  désire  obtenir  un  riche  alliage  de  chrome  et  de  fer,  on 
peut  ajouter  une  ou  plusieurs  parties  d'oxyde  de  fer,  à  Tétatde 
division  fine,  au  mélange  de  bichromate  d'ammonium  et  de 
sucre  dans  la  première  phase.  Ou  bien,  on  peut  ajouter  dufer 
métallique,  en  proportion  voulue,  ou  chrome  spongieux  et  ie 
chauffer  en  même  temps,  dans  la  troisième  phase. 

En  résumé,  je  revendique  : 

1*  L'obtention  du  chrome  en  faisant  d'abord  chauffer  du 
bichromate  ou  un  autre  chromate  d'ammonium  et  du  sucre 
ou  une  autre  matière  convenable  contenant  du  carbone,  pour 
obtenir  un  mélange  d'oxyde  de  chrome  et  de  cart)one,  ensuite 
en  faisant  chauffer  l'oxyde  de  chrome  et  de  carbone  afin  de 
former  du  chrome  spongieux  et  enfin  en  faisant  chauffer  ie 
chrome  spongieux  afin  de  former  du  chrome  compact  ou 
massif; 

2*  L'obtention  de  chrome  en  mélangeant  de  l'oxyde  de 
chrome  obtenu  en  faisant  chauffer  du  bichromate  ou  un  autre 
chromate  d'ammonium  avec  du  carbone,  et  en  faisant  chauf- 
fer le  mélange  afin  de  former  du  chrome  spongieux,  et  enfin 
en  faisant  ensuite  chauffer  le  chrome  spongieux,  afin  de  for- 
mer du  chrome  compacte  au  massif; 

5*  L'obtention  de  l'oxyde  de  chrome  en  faisant  chauffer  du 
bichromate  ou  un  autre  chromate  d'ammonium. 

Le  tout  en  substance  comme  il  a  été  décrit  et  dans  les  buts 
indiqués. 


BiutVKT  n*  192841,  en  date  du  7  septembre  1888, 

A  la  Sociàri  industrielle  et  commerceale  des  mé- 
taux, pour  des  perfectionnements  aux  alliages  métall^us. 

Après  une  longue  série  d'expériences,  nous  avons  réoasi  à 
constituer  un  alliage  qui,  bien  que  composé  de  métaux  con- 
nus ayant  été  déjà  alliés  ensemble,  mais  dans  des  proportiou 
différentes ,  constitue  par  la  proportion  précise  que  nous  appor- 
tons à  ses  éléments,  un  alliage  nouveau,  ayant  des  propriétés 
particulières. 

Cet  alliage  est  le  suivant  : 

Cuivre 67.0 

Zinc 39.5 

Nickel a. 5 

Étain 1 .0 

Total 100.0 

Cet  alliage  donne  une  résistance  mécanique  de  35  à  36  ki- 
logrammes par  millimètre  carré  et  un  allongement  de6oi 
70  p.  100,  qualités  qui  n'avaient  pas  été  obtenues  jnsqa'id 

D'autre  part,  en  alliant  au  cuivre  par  diverses  doses  d'étaio 
graduées  et  parfaitement  définies,  nous  augmentons  ootable- 
roent,  entre  des  limites  déterminées,  sa  résistance  mécanique; 
c'est  ainsi  que,  en  faisant  varier  la  quantité  d'étain  a  intro- 
duire dans  le  cuivre,  entre  aoo grammes  et  i\q5o  par  100  ki- 
logrammes de  métal,  nous  faisons  passer  la  résistance  pri- 
mitive de  aa  kilogrammes  à  cdie  de  a3  à  a6  kilogrammes 
par  millimètre  carré  en  maintenant  un  alloogemeDt  de 
48  à  ôo  p.  100,  propriétés  qui  n'avaient  pas  encore  été  ob- 
tenues. 

En  résumé,  nous  revendiquons  les  perfectionnements  que 
nous  avons  apportés  dans  les  alliages  métalliques,  réalisés  sui- 
vant les  conditions  décrites  dans  ce  brevet  et  caractérisés  par 
les  points  suivants  : 

1*  L*aHiage  du  cuivre  avec  le  zinc ,  le  nick^  et  l'étoin,  dao) 
les- proportions  stipulées; 

a*  L'introduction  dans  le  cuivre  pur  de  diverses  doses  d'é- 
tain (de  aoo  graomies  à  i\a5o  pour  100  kiiogrammes  de 
métal,  par  exemple)  dans  le  but  d'augmenter  ses  qualités  de 
de  résistance  et  d'allongement. 


Babvbt  n*  193845,  en  date  du  7  septembre  1888, 

A  fa  Sociéré  le  Ferro-Nickel,  pour  un  procédé  dejor 
hrication  du  cupro-fer  et  duferro-cuivre. 

Dans  nos  brevets  antérieurs  nous  avons  révélé  rimportaoce 
de  l'emploi  de  l'aluminium  et  indiqué  l'utilité  du  mangtnèse 
pour  l'amélioration  de  la  qualité  de  certains  métaux  et  U  ré- 
alisation pratique  de  divers  fUiiages. 

De  leur  intervention  raisonnée  nous  avons  consh'taé  on 
système  de  métallurgie  dont  le  présent  brevet  est  la  coasé- 
quence  logique. 

Notre  invention  a  pour  objet  d'aistarer  à  la  société  le  F^iro' 
Nickel  la  propriété  entière  et  exclusive  de  nos  nouveans  Al- 
liages composés  de  cuivre  et  de  fer,  auxquels  nous  donoom 
la  dénomination  de  cmpro*for,  lorsque  le  cuivre  domine  dam 
l'alliage,  et  ât  ferro^aiwre ,  lorsque  c'est  le  fer. 

Les  alliages  cupro*fer  et  ferro-cuivre,  qui  constituent  notre 
invention,  sont  <^tiaés  à  mettre  à  la  disposition  de  riodus- 
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trie  du  fer  des  méfanx  présentant  des  propriétés  toutes  nou- 
velles, susceptibles  de  justifier  une  plus-value  sur  le  prix  des 
fers  et  aciers» 

Ils  se  troavent  appelés  à  rapprocher  deux  métaflurgies  de- 
meurées jusqu'ici  absolument  distinctes,  et,  dans  les  circon- 
stances présentes,  ils  peuvent  répondre  à  la  nécessité  d*une 
atténuation  de  l'exagération  du  prix  du  cuivre. 

Noos  réalisons  ces  alliages  de  la  manière  suivante  : 

Le  fer  et  le  cuivre  sont  mis  au  creuset  avec  du  manganèse 
méCallique ,  ce  dernier  dans  une  proportion  d'environ 
1/4  p.  100  du  poids  du  fer  et  du  cuivre  à  fondre. 

Pour  faciliter  la  réduction  du  fer,  nous  ajoutons  au  man- 
ganèse du  charbon  de  bois  pulvérisé  dans  la  proportion  de 
1/10  p.  100  du  manganèse  de  première  introduction. 

La  fusion  étant  complète,  nous  effectuons  un  brassage. 

Nous  foisons  à  ce  moment  la  seconde  introduction  de  man- 
ganèse dans  la  même  proportion  que  la  première,  mélangé 
c^mme  ci-dessus  à  une  quantité  de  charbon  représentant  en- 
core  1/10  p.  100  du  poids  du  manganèse.  Noos  prolongeons  la 
ftision  pendant  quelques  minutes  et  nous  effectuons  un  bras- 
sage comme  précédemment 

Tout  étant  ainsi  préparé,  nous  procédons,  au  cours  du 
brassage,  à  lintroduotion  de  Talumimum  dans  une  propor^ 
lion  d*environ  35  centigrammes  par  chaque  kilogramme  con- 
tenu dans  le  creuset. 

Une  fois  le  bain  bien  an  repos,  nous  coulons  soit  en  sable, 
soit  en  coquille. 

La  fusion  peut  également  être  foite  sur  sole. 

Le  rôle  du  manganèse  est  ici  bien  défini.  Il  réduit  les 
oxydes  au  fur  et  A  mesure  de  leur  formation  et  les  restitue 
sous  forme  métallique.  Les  oxydes  supprimés  ne  s'tnterposant 
plus  entre  les  molécules,  la  combinaison  peut  s'effectuer. 

L'aluminium  permet  la  surchaufie  de  l'aHiage  sans  oxyda- 
tion et  le  produit  est  homogène ,  malléable  et  ductile. 

Dans  la  gamme  variée  des  teneurs  du  fer  dans  le  cuivre  et 
du  cuivre  dans  le  fer,  les  alliages  divers  ne  donnent  pas  tous 
des  résultats  identiques  et  certains  d'entre  eux  n'offrent  de 
grandes  ressources  qu'indirectement  par  réemploi  pour  dilu- 
tion dans  d'antres  alliages  tels  que  nickel  et  cuivre,  nickel, 
cuivre  et  xinc,  cuivre  et  xinc,  et  aussi  dans  la  fonte  de  fer, 
dsYis  le  fer  et  dans  l'acier. 

En  résumé,  nous  revendiquons  les  alliages  que -nous  dé- 
nommons cupr<hfer  et  fmnxmvre,  ainsi  que  le  procédé  de 
fabrication  ci-dessus  décrit  et  réalisé  au  moyen  du  manganèse 
et  de  Talumininm. 


Brevet  n*  192853 ,  en  date  du  7  septembre  1888 , 

A  M.  DE  RoTTKRMUifD,  pour  UH  procédé  f  extraction  de 
For  et  autres  métaux  de  tous  les  minerais  aurifères,  sables 
et  résidus  contenant  de  for, 

PL  II. 

Otte  Invention  a  pour  objet  le  traitement  de  tous  les  mi- 
nerais, sables  ou  résidus  contenant  de  Tor. 

Les  figures  1  à  5  montrent  la  dispositi^Hi  des  appareils  en 
plan,  fig.  S,  et  en  élévation,  hg.  1  et  9. 

Les  minerais,  sables  ou  résidus,  après  avoir  été  pulvérisés, 
Éont  grillés  avec  ou  sana  sel  marin  dans  un  four  de  grillage 
disposé  de  telle  façon  que  l'on  puisse  recueillir  les  poussières 
entraînées  et  les  acides  suUbreux  et  chiorhydriques  formés. 

Les  produits  grillés  sont  portés,  encore  chauds,  dans  des 
rècifyîents  C  de  formes  et  de  dimensions  variables  selon  les 

Brevet-».  —  1888.  ~  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


circonstances,  mais  susceptibles  de  pouvoir  être  vidés  ai- 
sément 

q,  appareil  de  bascule  et  roues  au  moyen  desquelles  le  ré- 
cipient C  est  manœuvré  sur  les  rails  10. 

11,  entonnoir  par  lequel  le  minerai  grillé  est  jeté  en  C. 

Les  récipients  C  sont  munis  de  faux-fonds  7  percés  de 
trous  de  7  à  8  millimètres  ;  les  uns  et  les  autres  peuvent  être 
d'une  matière  qudconque  mais  non  attaquable  par  le  chlore 
et  les  acides  et,  de  préférence,  en  bois. 

Sur  chaque  faux-fond  est  placée  une  couche  de  sable  et  de 
cailloux  siliceux  formant  filtre. 

Le  minerai  déposé  dans  les  cuves  C  est  soumb  à  l'action 
de  Tacide  suUurique  ou  chlorhydrique  très  dilué,  de  den- 
sité 1.01  environ,  ou  de  tout  autre  acide  qui  vient  d'un  réci- 
pient B  et  qui  est  chauffé  par  la  vapeur  à  la  température  de 
60  degrés  centigrades  environ. 

i5,  tuyau  de  vapeur. 

16,  tuyau  de  barbotage  dans  le  récipient  B. 

L*acide  transforme  les  oxydules  et  sels  au  minimum  en 
oxydes  et  sels  au  maximum  d'oxydation.  Les  eaux  qui  s'écou- 
lent sont  recueillies;  elles  renferment  des  sulfates  solubles 
de  eonrre,  d'argent,  de  nickel, de-  cobalt,  etc.,  dont  on  sé- 
pare les  métaux  dans  une  cuve  de  précipitation  contenant  des 
morceaux  de  ferraille.  On  obtient  ainsi,  d'une  part, du  sulfate 
ferreux  qui  sera  utilif é  dans  les  opérations  postérieures  et  un 
dépdt  métaUique  qui,  par  la  fusion,  donne  une  matte  de 
cuivre  argentifère. 

Lorsque  les  eaux  qui  s'écoulent  de  la  cuve  C  ne  renferment 
plus  d'oxydules  ni  de  sels  au  minimum,  ce  que  l'on  constate 
à  l'aide  du  permanganate  de  potasse  ou  caméléon ,  on  lave  à 
l'eau,  il  reste  dans  la  cuve  C  des  oxydes,  sulfates  et  chlorures 
insolubles  et  de  l'or;  qpiand  le  mélange  est  froid,  on  traite 
par  le  chlore. 

Deux  barils  A,  Bat  bois  ou  toute  autre  matière  résistant  au 
chlore  et  aux  acides  et  placés  au-dessus  du  récipient  C  sont 
remplis,  l'un  B  de  préférence  avec  une  dissolution  très  faible 
d'acide  chlorhydrique,  de  densité  i.oo3  environ,  et  l'autre  À 
d*une  dissolution  de  chlorure  de  chaux  dans  la  proportion 
d'environ  1  gramme.de  chlorure  par  litre  d'eau. 

L'acide  est  amené  en  B  par  le  conduit  1  et  le  chlorure  dilué 
est  amené  en  A  par  la  conduite  3.  Les  solutions  de  chlorure 
de  chaux  et  d'acide  chlorhydrique  peuvent  être  remplacées 
par  toutes  antres  solutions  capables  d'engendrer  du  chlore. 

Les  récipients  A,  B,  C  ont  des  dimensions  proporiion- 
nelles;  ainsi,  si  l'on  traite  une  tonne  de  minerai  en  C^  il 
faut  que  i  et  B  aient  une  contenance  de  aoo  litres  environ 
chacun. 

Les  deux  solutions  tombent  ensemble  dans  la  cuve  C  par 
nn  déversoir  4  en  communication  avec  le  double  conduit  3 
qui  les  reçoit  séparément  par  l'intermédiaire  des  robinets  5 
et  les  écoule  par  le  tampon  6. 

Le  chlore  qui  se  forme  par  le  mélange  des  deux  solutions 
se  dégage  dans  la  masse  minérale  et  dissout  à  l'état  de  chlo- 
rure solnble  l'or  qu'elle  contient  Plus  l'or  est  divisée  plus  l'at- 
taque est  rapide  et  complète. 

Les  progrès  de  la  chloruration  peuvent  être  constatés  à 
chaque  instant  au  moyen  de  chlorure  d'étain  qui  donne  le 
précipité  connu  sous  le  nom  de  pourpre  de  Cassius.  Au  début, 
la  réaction  est  faible,  puis  elle  s'accentue,  atteint  un  maximum 
et  décroit  ensuite.  Quand  la  réaction  est  devenue  presque  in- 
sensible, on  arrête  l'opération.  Celle-ci  est  donc  entièrement 
sous  le  contrôle  de  l'ouvrier  qui  évite  ainsi  toute  perte  de 
temps  et  de  chlore. 
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Le  liquide  reoneiUi*  dans  la  euve  E  contient  du  cfaiorare 
d*or  et,  en  outre,  un  peu  de  chlorure  d'argent  provenant  de 
Tattaque  de  Targent  qui  a  pn  échapper  aux  lavages  anté- 
rieurs. On  précipite  Targent  avec  une  faihlfi  dose  d*iodure 
de  polassium  et  on  Textrait  ensuite  par  un  des  procédés 
connus. 

Dans  la  dissolution  de  chlorure  d*or  on  précipite  Tor  à 
rétat  métallique  par  une  des  méthodes  ordinaires  et ,  de  pré- 
férence, au  moyen  de  sulfiite  ferreux  produit  dans  une  des 
précédentes  opérations. 

On  sépare  Tor  par  fusion,  coupeOation  et  a£Qnage. 

L*eau  pour  lavage  est  amenée  par  le  tuhe  la;  die  est  dis- 
tribuée daos  les  barils  supérieurs  par  la  conduite  i3  et  daaa 
les  cuves  D,  B  par  la  conduite  14. 

La  vapeur  est  amenée  par  le  tuyau  17. 

Les  liquides  de  la  cuve  C  sont  évacués  par  les  conduits  tS 
à  30. 

Ceux  des  récipients  D,  B  sont  versés  par  les  robinets  >i  et 
la  rigole  a5  dans  lu  conduite  32. 

sS,  24«  fermetures. 

Si  le  minerai  qui  vient  de  sabir  tous  ces  trailomettts  ren- 
ferme, outre  Tor  disséminé  ou  combiné,  de  i'or  visibAe  em 
en  grains ,  cdui-ci  est  plus  difficilement  attaqué  par  le  chlore^ 
de  sorte  que  si  Ton  arrête  la  chloruration  au  moment  précia 
indiqué  plus  haut,  Tor  fin  est  seul  dissous,  tandis  que  l'or  ea 
grains  reste  dans  la  cuve  £.  On  recueifle  alors  le  itésidn  et 
Ton  sépare  l'or  en  grains  par  lavage  mécanique  ou  par 
amalgamation.  Ce  travail  est  d'autant  plus  facile  que  l'or  se 
iFOove  parfaitement  nettoyé  à  la  suite  des  difiérents  traite- 
ments chimiques  par  lesquels  il  a  passé. 

En  résumé,  je  revendique  : 

1*  Un  nouveau  procédé  perféctîooné  pour  extraire  les  mé- 
taux précieux  et  autres  des  minerais  et  matières  aurffëres  *cii 
général  par  une  suite  d'opérations  constituant  un  oisemble 
comme  à  est  dit  ci^essus  ; 

s"  La  combinaison  d'un  traitement  par  un  acide  dilué  des 
minerais  préalablement  pulvérisés  et  grillés  avec  du  sel  ma- 
rin pour  en  retirer  d*abord  les  métaux  teb  que  l'argent,  la 
cuivre,  le  nickel,  le  cobalt,  etc.,  et  d'une  attaque  par  le 
ddore  à  Tétat  naissant,  lequel,  grâce  au  précédent  lavage 
acide ,  dissout  l'or  fodlement  et  rapidement  ; 

3*  La  séparation  des  métaux  autres  que  for  avant  la  chlo* 
ruration ,  de  sorle  que  le  ddore  agit  aurtoat  sur  l'or  et  n'est 
point  perdu  inutilement  pour  dissoudre  les  autres  métaux, 
comme  dans  les  autres  procédés; 

4*  L'emploi  de  liqueurs  acides  très  diluées  et  peu  coû- 
teuses et  l'usage  de  chlore  produit  à  l'état  naissant  par.  petites 
doses  et  en  quantité  strictement  nécessaire  par  le  moyen  de 
solutions  diluées  d'un  chlorure  et  d'm  acide  ou  autremenlt 

ô*  L'emjdoi  de  simples  récipients  ouverts  on  fermés  el  dîar 
posés  pour  un  traitement  méthodique  et  connu  dont  on  peut 
suivre  et  contrôler  la  marche  à  chaque  instant  au  moyen  de 
réactifs  très  shnplest 

6*  La  possibilité  de  traiter  toutes  espèces  de  minerais  aosir 
fères,  sables  et  résidus  contenant  de  l'er  à  l'état  invisible  ou 
sous  les  états  simultanés  d'or  viable  et  d*or  invisilde  ou  corn- 
biné. 


MINES  ET  MÉTALLURGIE. 


Brbvbt  n*  193985,  en  date  du  i5  septembre  1888, 

A  MM.  Elmorê  ,  pour  des  perfectionnemenU  aax  métkoim 
et  appanA  dmtinii  à  la  fabrication  de  fil  métMque,  de 
bandes,  rubans  et  tringles  en  métal. 

PI.  IV. 

Cette  invention  a  pour  objet  la  fabrication  de  barres,  de 
bandes  et  de  fils  métalliques  continus  d'une  grande  loo^eur 
fui  ^  tout  en  étant  d'une  grande  conductibilité  électrique ,  «ont 
en  même  temps  tfès  résislants. 

Jusqu'id,  lorsqu'on  se  servait  de  cuivre  éleotroiytique  pour 
la  fabrication  de  tt,  on  commençait  par  fondre  le  cuivre 
qu'on  coulait  ensuite  en  une  barre  qu'on  transformait  finale- 
ment en  fiL  On  a  vu  que  par  ce  procédé  on  introduit  quelques 
matières  impures  dans  le  cuivre  de  façon  â  diminuer  sa  con- 
duotibilité  et  à  n'obtenir  qu'un  produit  guère  meifleur  <jpie  le 
cuivre  qu'on  obtient  par  les  lâétliodes  de  fahricatioa  ordi- 
naires fbhites  soigneusement  et  qui  conaistent  à  affiner  dans  un 
fourneau,  et  puisqu'une  barre  fondue  de  cuivre  éiectrolytî^pie 
se  trouve,  tant  au  point  de  vue  chûnifue  qu'au  point  de  vue 
mécanique,  dans  un  état  poesque  semblable  à  oriui  d'une 
barre  fondue  en  cuivre  ordinaire,  et  puisque  les  deux  bancs 
sont  ensuite  traitées  de  la  même  façon,  ii  en  résulte  que  les 
propriétés  mécaniques,  la  résistance  à  la  tension,  etc.  du  fil 
seront  â  peu  près  les  mêmes. 

Lorsqu'on  applique  notre  invention,  l'opération  iotermé- 
diaire  qui  consistait,  lorsque  le  dépdt éleotrïdytiqueda  cuivre 
avait  eu  lieu,  à  fondre  le  métal  avant  de  procéder  au  tréfibge 
se  trouve  supprimée  de  façon  à  exclure  la  possibilité  pour  k 
métal  d'atMKNrber  des  impuretés  quelconques;  on  obtient  donc 
ainsi  le  UMiimum  de  conductibilité  possiUe. 

Voici  la  manière  dent  en  pratique  nous  appliquoas  notre 
invention* 

Un  noyau  cylindrique,  moule  ou  mandrin,  agiisant  comme 
cathode  ou  électrode  négative  dans  le  bassin  où  se  Come  le 
dépôt  éleotroiytique,  est  disposé  de  façon  é  recevoir  un  d^tôt, 
lequd,  bien  entendu,  n'y  adhère  pas. 

Le  noyau  cylindrique,  manche  on  mandrin,  a  précédem- 
ment été  OHUii  de  dispositifs  d'engrenage  eonvenables  de  façon 
qu'on  puisse  le  mettre  en  rotation  après  l'avoir  installé  convia 
nid>lement  dana  le  bassin  où  se  ùài  le  d^t  qui,  de  son 
côté,  est  muni  d'anodes  ou  de  plaques  positives.  On  remplit 
ensuite  ledit  bassin  d'un  Hquîde  éleotroiytique  approprié, 
comme,  par  exemple,  une  solution  de  sulfate  de  cuivre,  on 
relie  le  noyau  cylindrique,  moule  ou  mandrin,  avec  le  pôle 
négatif,  et  les  anodes  ou  plaques  positives  avec  le  pôle  positif 
d'un  même  générateur  d'électricité. 

Ledit  noyau,  moule  ou  mandrin ,  peut  étreeiqposé  à  l'action 
d'un  brunissoir  qui  brunit  la  surface  du  tube  ou  cylindre  qui 
s'est  déposé ,  et  cela  pendant  la  formation  du  dépôt  dans  le 
bain;  ledit  noyau,  moule  ou  mandrin,  se  trouve  monté  sur 
un  arbre  ou  sur  des  tourillons  dans  le  bain  et,  sur  les  côtés 
du  bassin  ou  de  la  onve  qui  oontient  le  bain,  on  poom 
monter  des  guides;  un  dispositif  approprié  muni  d'nn  méca» 
nisme  de  mise  en  mouvement  de  varetrvient  à  vis  sans  fin  se 
trouve  installé  de  façon  à  pouvoir  eiérnter  ledit  mouvement 
au-dessus  du  bassin.  Sur  le  dispositif  à  mouvement  de  va-et- 
vient  se  trouve  installée  upe  pièce  qui  porte  les  surfaces  de 
brunisii^  bites  en  agate,  sanguines  à  brunir,  ilint-glass  ou 
autre  verre  é  surfisces  polies  qui,  tout  en  étant  des  matières 
non  conductrices,  peuvent  servir  à  brunir  et  ne  sont  pas  ex- 
posées à  être  attaquées  par  l^dde  ou  l'aloali  de  la  solution. 
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Ledit  brunissoir  tnivaiSefa  les  sorfkces  da  Hiéial  dépoeé  et 
Ton  donne  au  noyau  el  aaxditoB  sarfiKea  un  rnooTement  ro* 
tirti£ 

Lorsque  rappareil«  comptaà  comme  oo«s  venoBs  de  l'indu 
qtier,  a  travaillé  pendant  un  temps  snflOsamment  k>ng  et  qu*mie 
épaisseur  de  cuivre  suffisante  s*est  déposée  snr  la  cathode  ou 
péAe  négatif  du  bassin  ëleeirolytiqneon  sort  ladite  caAkode  du 
iNHsin  et  l'on  enlève  la  conehe  eylindriqne  de  owvte  qni  s'est 
déposée  sur  le  nojau,  moule  on  mandrin,  en  ckpoeant  ce 
dernier  avec  ladite  couche  à  une  température  élevée  ou  basse 
suivant  la  nature  du  métal  dont  «si  £ftit  ledit  noyau. 

Par  sQÎte  de  la  dîlEIrenee  de  dilatation  ou  de  retrait  entre 
le  noyan  et  la  couche  «k  e«ivre  cpsî  Tenveloppe,  cette  dernière 
se  détache  et  permet  l'enlèvement  dudit  noyau.  Oo  peut  aussi 
détacher  la  conehe  de  cuivre  de  son  noyau  en  plaçant  ce  der- 
nier dans  un  trou  de  façon  à  lui  communiquer  un  mouvement 
rotatif  et  en  pressant  contre  fa(fite  coocfaie  un  tambour  ou  cy- 
finche  (roller)  tovnant  4ans  un  dispositif  de  support  conve- 
nabte,  de  façon  que  la  couche  de  dépôt  traverse  ce  tambour 
d^one  extrémité  à  fantre;  ladite  cartouche  se  dilatera  et  se 
détachera  alors  du  noyau  ou  d'un  mandrin. 

La  coque  ou  le  cylindre  de  cuivre  déposé,  obtenus  de  la 
manière  que  nous  venons  d'indiquer,  se  phicent  ensuite  dans 
une  machine  qui  déoonpe  ledit  cylindre  suivant  sa  périphérie 
en  un  ruban  ou  une  tige  continu;  on  tréfile  ensuite  ceux*ci 
et  on  les  lamine  ou  bien  on  les  emploie  tels  qu'on  vient  de 
les  découper,  suivant  les  besoins  de  l'emploi  qu'on  veut  foire 
de  ladite  bande  ou  tringle. 

Les  figures  i  à  6  représentent  une  macfame  destinée  à  dé- 
couper, comme  on  vient  de  l'expliquer,  la  coque  ou  le  cy* 
lindre  en  cuivre  déposé. 

Fig.  1,  vue  de  côté  avec  coupe  partielle. 

Fig.  a ,  vue  de  lace  de  la  poupée  ou  tète  fixe. 

Fig.  5,  vue  de  derrière  de  la  même. 

Fig.  4,  vue  de  bout  de  la  poupée  mobile. 

Fig.  ô,  coupe  horiiontale  à  travers  la  coulisse. verticale  de 
la  tète  fixe  suivant  i-a,  fig.  i  à  3.     . 

Sur  une  pièce  appropriée  a  formant  base,  on  a  monté  k 
l'une  des  extrémités  un  montant  vertical  b  nrani  de  trois 
on  plusieurs  poulies  à  rebord  c  destinées  à  supporter  une  ex- 
trémité de  la  coque  ou  du  tube  à  travailler.  Par  leurs  tooril- 
loos  d»  les  poulies  ou  rouleaux  c  peuvent  s^juster  radialement 
dans  des  rainures  e  pratiquées  dans  le  montant  b,  et  cela  au 
moyen  des  vis/ et  des  vdknts  g  de  foçon  à  s'adspter  a  des 
cylindres  ou  tubes  de  difiérents  diamètres. 

Une  poire  de  ciseaux  circolaives  h  (ou  antres  dispositifs  à 
découper)  se  trouve  également  montée  sur  le  montante,  de 
fiiçon  à  pouvtnr  s'ajuster  verticalement  pour  pouvoir  travailler 
des  tubes  de  différents  diamètres  et  épaisseurs;  lesdits  ciseaux 
peuvent  aussi  s'ajuster  dans  une  direction  horizontale  on 
dans  une  direction  oblique  sous  un  angle  quelconque  de 
façon  à  permettre  le  découpage  de  bandes  de  toute  iargeor 
voulue. 

L'ajustement  vertical  du  dispositif  de  déceiopage  s'obtient 
au  moyen  de  la  coulisse  verticale  i  et  de  la  pièce  mobile  j  qui 
se  trouve  placée  sur  le  derrière  du  montant  b,  ainsi  qu'on  le 
voit  fig.  1,  3  el  5. 

L'ajustement  horizontal  du  dispositif  de  découpage  se  fait 
an  moyen  de  la  pièce  à  coulisse  Imriaontale  k  qui  est  formée 
dans  le  dessus  de  la  pièce  a  coulisse  verticale  j,  ûg.  i  et  a. 

L'ajustement  dans  une  direction  foiblement  oblique  sous 
un  ang^  quelconque  qu'il  peut  être  nécessaire  de  don^r  au 
dispontif de  découpage  s*obtientaa moyen desdeux rainures 


radiales  t  qui  sont  formées  dans  la  base  du  châssis  qui  supporte 
le  dispositif  en  question  ;  au  moyen  de  ces  rainures  i  on  peut 
placer  ledit  disporitif  de  découpage  sousTangle  oblique  voulu 
et  Ton  peut  le  fixer  dans  cette  position  au  moyen  de  boulons 
k  écrous  ai,  ainsi  qu'on  le  voit  clairement  fig,  6. 

Le  dispositif  de  découpage  est  muni  d'engrenages  ^  comme 
d'habitude,  et  se  trouve  mis  en  mouvement  au  moyen  d*une 
installation  à  transmission  placée  au-dessus  de  la  machine, 
ainsi  qu'il  est  indiqué  fig.  i. 

A  l'extrémité  opposée  de  la  pièce  a.  on  a  monté,  sur  un 
châssis  mobile  a,  une  tète  à  coulisse  n'  munie  d'une  poulie 
motrice  o  et  portant  un  plateau  approprié  p  contre  lequel 
l'autre  extrémité  du  tube  ou  cylindre  q  se  trouve  fixée»  La 
pièce  n  ou  la  tète  n'  sont  munies  de  dispositifs  appropriés 
qm  leur  permettent  de  voyager  horizontalement  sur  la  base  a. 

Dans  le  dessin  nous  avons  indiqué,  à  titre  d'exemple,  un 
dispositif  au  moyen  duquel  on  pourra  déplacer,  conmie  on 
vient  de  le  dire,  la  pièce  n  et  la  tète  n!,  ce  dispositif  se  com- 
pose ici  d'un  ou  de  fdusienrs  poids  r  et  de  cordes  s  fixés  i  la 
pièce  71  et  passent  sur  des  poulies  de  guidages  t  ;  mais  on 
peut  anisi  opérer  le  déplacement  de  la  pièce  /i  et  de  la  tète  ti' 
au  moyen  d'une  vis  et  des  roues  de  rechange  ou  de  toute 
autre  manière  convenable  quelconque. 

Sur  la  broche  motrice  de  la  tète  mobile  n*  se  trouve  installé 
un  manchon  d'embrayage  à  friction  it  avec  ressorts  a'  qui 
permettent  d'utiliser,  suivant  les  besoins,  le  mouvement  ou  la 
force  motrice  de  la  poulie  o. 

Le  tube,  le  cylindre  ou  la'coque  q  qu'on  désire  travailler,  se 
trouve  monté  entre  ladite  tète  mobile  n  d'un  coté  et  les  rou- 
leaux à  rebords  ajustables  c  du  montant  ou  de  la  tète  fixe  b 
de  l'autre  cété  ;  ladite  pièce  à  travailler  se  trouve  ici  soumise 
à  un  mouvement  tournant  au  moyen  des  engrenages  indi- 
qués, et  au  moyen  des  poids  r  ou  de  tout  autre  dispositif  em- 
ployé pour  opérer  le  déplacement  de  la  tète  mobile  n'  sur  la 
base  a,  l'une  des  extrémités  dudit  tube  à  travailler  se  trouve 
constamment  serrée  contre  les  rebords  d'arrêt  des  rouleaux  c; 
de  cette  façon,  la  pièce  a  travailler  se  trouve  constamment 
poussée  contre  les  couteaux  ou  autre  dispositif  de  découpage  h 
et  se  découpe,  suivant  sa  périphérie,  en  une  spirale  ou 
bande  continue  ou  en  un  ruban,  tringle,  etc*,  de  toute  lar- 
geur ou  épaisseur  voulue  et  d'une  bngueur  qui  correspond  à 
ceUe  du  tube  ou  cylindre  en  travail;  la  spirale,  une  fois  dé» 
coupée,  peut  être  enroulée  d'une  manière  convenable  quel- 
conqoe  aussitôt  qu'elle  a  été  découpée  du  cylindre,  tube  ou 
ooqae  tournants. 

La  cathode  peut  aussi  être  formée  par  une  plaque  circulaire 
préparée,  conmie  il  a  été  indiqué  ci-dessus,  pour  recevoir  un 
dépôt  non  adhérent  et  montée  dans  la  cuve  où  se  forme  le 
dépôt  sur  un  arbre  tournant  de  façon  à  tourner  entre  des 
anodes  ou  plaques  positives  ;  on  obtient  ainsi  un  dépôt  des 
deux  côtés  de  ladite  cathode  et  l'on  peut,  pendant  qœ  le 
dépôt  se  forme,  brunir  conome  il  a  été. décrit  ct-dessus« {es 
fiioes  de  la  cathode  de  la  wème  façon  que  cela  se  faisait  dans 
le  cas  dé)à  considéré  où  le  dépôt  se  forme  sous  forme  de  cy* 
lindre,  tube,  coque,  etc. 

Les  dépôts  en  question ,  sous  forme  de  feuilles  ou  de  dis- 
ques plats,  pourront,  aussitôt  qu'ils  auront  atteint  une  épais» 
seur  suffisante,  être  enlevés  de  la  cathode  et  Ton  pourra 
ensuite  les  installer  sur  une  table  tournante  ou  sur  une  broche 
de  tour;  une  paire  de  ciseaux  circulaires  ou  autre  dispositif 
de  découpage  peut  être  installée  de  foçoa  à  pouvoir  se  rappro* 
cher  du  bord  de  ladite  feuille;  aussitôt  qu'on  iisit  tourner 
cette  dernière  autour  de  son  axe,  tout  en. la  tenant  appuyée 
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contre  une  ou  plusieurs  pièces  d*arrét,  les  ciseaux  on  autres 
dispositifs  de  découpage  découpent  le  long-  de  sa  périphérie 
une  bande  continue  de  touet  largeur  voulue. 

Les  figures  7  à  lo  représentent  un  appareil  disposé  pour 
opérer  le  découpage  d'une  bande,  d'un  ruban  ou  d*une  tringfe 
continus  dans  des  disques ,  feuilles  ou  plaques  circulaires  pré- 
parées de  la  manière  indiquée  ci-dessus. 

Fig.  7,  élévation  latérale  de  la  machine. 

Fig.  8,  plan. 

Fîgr*  9«  ^"^  pi*îs^  À  Textrémité  de  la  machine,  côté  droit 

Fig.  10,  vue  prise  du  côté  opposé  ;  elle  montre  la  broche 
tournante  à  laquelle  se  trouve  fixée  la  plaque  à  travailler  pen- 
dant l'opération. 

A ,  base  de  la  machine  à  Tune  des  extrémités  de  laqpieUe  se 
trouve  placée  une  pièce  fixe  h;  sur  cette  dernière  on  a  in- 
stallé le  dispositif  de  découpage  h  représenté  dans  le  dessin 
sous  forme  d'une  paire  de  ciseaux  tournants,  comme  ci-dessus. 

Sur  la  pièce  6  on  a  également  installé,  d'un  côté,  une  paire 
de  rouleaux  moteurs  c  mis  en  mouvement  directement  par  le 
dispositif  de  découpage  au  moyen  d'un  engrenage,  et  cela  de 
façon  à  tourner  avec  la  même  vitesse  que  les  couteaux  tour- 
nants ou  autres  dispositifs  de  découpage  h.  De  l'autre  côté  de 
ce  dernier  on  a  placé,  sur  la  pièce  6,  une  paire  de  rouleaux 
de  guidage  d,  ainsi  qu'on  le  voit  îif;.  8  et  9,  tandis  qu'ils  ont 
été  supprimés  fig.  7. 

IjCs  montants  ou  supports  des  rouleaux  c  et  les  rouleaux  de 
guidage  d  portent  également  des  petits  galets  d'arrêt  e  munis 
de  rebords  ou  antres  dispositifs  analogues  ;  ces  derniers  peu- 
vent s'ajuster  horizontalement  dans  leurs  douilles  de  support/ 
au  moyen  des  tiges  g. 

Sur  la  base  a  se  trouve  aussi  installée  la  pièce  a  coulisse  n 
qui ,  au  moyen  d'un  ou  de  plusieurs  poids  r  et  d'une  corde  s 
avec  poulies  de  guidage  i,  peut  se  déplacer  le  long  de  la 
base  a.  Sur  la  pièce  n  on  a  monté  une  broche  verticale  p  sur 
laquelle  on  îiji^  la  plaque  ou  la  feuille  circulaire  à  travailler  q 
au  moyen  de  la  rondelle  a  et  de  l'écrou  v. 

Après  avoir  placé,  comme  nous  venons  de  le  dire,  la 
plaque  q  sur  la  broche  p,  on  fait  avancer  ladite  plaque  au 
moyen  des  poids  r  contre  le  dispositif  de  découpage;  de  cette 
façon,  le  bord  de  ladite  plaque  q  se  trouve  constamment  serré 
contre  les  galets  d'arrêt  e  et  vient  s'engager  avec  les  rouleaux 
moteurs  c  de  façon  à  tourner  et  à  être  constamment  pousse 
contre  les  couteaux  ou  autre  dispositif  de  découpage  h;  la 
bande  ou  tringle  métallique,  aussitôt  découpée  dans  la  plaque 
tournante  par  le  dispositif  de  découpage,  peut  être  enroudée 
ou  s'enlever  de  la  machine  de  toute  autre  manière  conve- 
nable. 

Au  moyen  d'un  simple  ajustage  des  galets  d'arrêt  e,  qui  se 
fait  en  déplaçant  leurs  tiges  g  dans  les  douilles/  on  peut  fa- 
cilement découper  dans  la  plaque  des  bandes,  tringles,  etc., 
métalliques  de  toute  largeur  voulue. 

Il  est  évident,  et  nous  désirons  le  faire  comprendre  expli- 
citement, que  nous  ne  nous  limitons  pas  à  appliquer  notre 
invention  au  découpage  de  cuivre  déposé  par  voie  électroly- 
tique  ;  on  peut  obtenir  et  traiter  d'une  manière  analogue  les 
dépôts  électrolytiques  de  tout  autre  métal  et  alliage,  comme, 
par  exemple,  l'étain ,  le  laiton,  etc. 

Nous  ne  nous  limitons  pas  non  plus  aux  dispositions  et 
formes  particulières  pour  les  dispositifs  et  appareils  de  dé- 
coupage indiqués  ci-dessus  et  représentés  dans  le  «kssin;  tout 
dispositif  de  découpage  approprié,  commis,  par  exemple,  une 
scie  circulaire  montée  convenablement  ou  encore  un  outil  de    | 


découpage  monté  sur  un  tour  peut  être  employée 


Nous  ne  nous  limitons  pas  non  plus  aux  di^ositions  spé- 
ciales dans  les  détaib  ou  en  général  dans  l'ensemble  qui  ont 
été  décrites  ci-dessus  et  qui  sont  représentées  dans  le  desû, 
et  nous  noos  réservons  d'y  apporter  toutes  les  modifications 
convenables  sans  sortir  du  principe  de  notre  invention. 

Nous  revendiquons  : 

1*  Dans  la  fabrication  du  fil  métallique,  le  ^stème  décrit 
ci-dess«s  pour  obtenir  de  longues  barres,  rubans,  bandes, 
tringles,  etc.,  continus  en  métal  avec  un  cylindre,  tube  ou 
coque  formés  par  dépôt  électrolytique  ou  avce  des  plaques 
formées  de  la  même  manière  ; 

a*  Dans  la  fabrication  de  fil,  rubans,  bandes,  tringles,  etc. 
métalliques,  l'emploi  de  cylindres,  coques,  tubes,  plaques  00 
feuilles  destinés  à  être  découpés  de  manière  à  former  lesdites 
bandes,  etc.,  comme  il  a  été  décrit  ci-dessus  et  dans  le  bot 
indiqué; 

3*  Dans  la  fabrication  du  fil  métallique,  l'emploi  de  cyiin- 
dres,  coques  ou  tubes,  ou  de  plaques  ou  feaiÛes  destinés  à 
être  découpés  en  bandes,  rubans  ou  tringles,  et  cela  dans  le 
but  d'être  finalement  transformés  en  fil  métalb'que,  ainsi  qa*il 
a  été  décrit  ci-dessus  ; 

4*  Dans  la  fabrication  de  fil,  bandes,  mbons  et  tringles 
métalliques,  le  système  pour  obtenir  de  longues  barres,  ban- 
des, rubans  ou  fils  métalliques  en  les  découpant  suivant  la 
périphérie  dans  un  cylindre,  dans  une  coque  ou  dans  un 
tube  formés  par  dépôt  électrolytique ,  ainsi  qu'il  a  été  décrit 
ci-dessus  ; 

5*  Dans  la  fabrication  de  fil ,  bandes,  rubans  et  tni^:les 
métalliques,  le  systëoie  pour  obtenir  de  longues  barres,  ban- 
des ,  rubans  ou  fils  métalliques  en  les  découpant  dans  une 
plaque  ou  feuille  formée  par  dépôt  électrolytique,  ainsi  qn*tl 
Q  été  décrit  ci-dessus; 

6*  Dans  la  fabrication  du  fil  métallique,  le  système  qui  con- 
siste à  découper,  en  suivant  la  périphérie  d'un  cylindre,  d'une 
coque  ou  d'un  tube  formés  par  dépôt  électrolytique,  de  loogves 
barres,  rubans,  bandes,  tringles,  etc.  continus,  au  moyen  de 
ciseaux  circulaires  en  rotation  ou  au  moyen  de  scies  ou  antres 
dispositifs  de  découpage,  substantiellement  comme  il  a  été 
décrit  ci-dessus  ; 

7*  Dans  la  fabrication  de  longueurs  continues  de  fil,  le  dé- 
coupage de  longues  barres,  rubans,  bandes,  tringles  00  fils 
métalliques  dans  une  plaque  ou  feuille  formée  par  voie  élec- 
trolytique au  moyen  de  ciseaux  ou  soies  circulaires  en  rota- 
tion ou  au  moyen  d'autres  dispositifs  de  découpage,  substan- 
tiellement conome  il  a  été  décrit  ci^essus  ; 

8*  Les  moyens  et  appareils  perfectionnés  pour  obtenir,  avec 
un  cylindre,  une  coque  ou  un  tube,  de  longues  barres,  ru- 
bans, bandes,  tringles  ou  fils  continus  métalliques, combinés 
et  fonctionnant  substantiellement  comme  il  a  été  décrit  ci- 
dessus  et  comme  il  est  représenté  fig.  1  à  6  ; 

9"  Les  moyens  et  appareils  perfectionnés  pour  obtenir,  arec 
une  plaque  ou  feuille,  de  longues  barres,  rubans,  bandes, 
tringles  ou  fils  continus  métalliques,  combinés  et  fonctionnant 
substantiellement  comme  il  a  été  décrit  ci-dessus  et  comme  il 
est  représenté  fig.  7  à  la 


Brevet  n*  193166,  en  date  du  a4  septembre  1888 , 

A  M.  BniN,  poar  un  procédé  periJMiUuU  d*ohtemr  dm 
alliages  de  cuivre  avec  le  fer,  laforUe  et  l'acier. 

Jusqu'à  présent,  le  fer,  la  fonte  et  l'acier  et,  en  général, 
tous  les  métaux  ferreui ,  n'ont  pu  être  alliés  au  cuif  re.  Mon 
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invration a  {Mwrofajet  «n  ft^oédé  qui  permet ëe réiriiierrid- 
liage  de  ces  métaux  dans  des  profxyrtions  très  variables  et  de 
créer,  par  soHq,  des  métaux  composés  susceptibles  d'applica- 
tions très  nombreuses  et  très  variées. 

J*ai  reconnu ,  en  ^fet,  que  la  présence  de  raluminiamdans 
le  fer,  la  fonte  ou  Tacier  permet  à  ces  métaux  de  s*aliier  au 
cuivre,  et  c*est  sur  cette  action  de  l'aluminium  qu'est  basée 
mon  invention. 

Rn  principe,  mon  procédé  consiste  donc  à  mettre  en  pré- 
sence, k  une  température  convenable,  le  £er,  le  cuivre' et  tV 
luminium,  et  l'on  comprend  que  celle  opération  peut  s^  foire 
(Je  bien  des  manières  différentes  sans  changer  la  nature  de 
mon  invention. 

En  pratique,  cependant,  je  préfère  emplo3^,  pour  réaliser 
les  alliages  euivre-fer,  le  fer  aluminiumé  obtenu  par  l'un  des 
procédés  indiqués  dans  mes  précédents  brevets.  11  suffit  alors 
de  fondre  cet  aUiage  de  fer  et  d'aluminium  et  d'y  introduire 
du  enivre  en  planches  on  en  grenailles  pour  obtenir  6nale- 
ment  un  alliage  tri- métallique  de  cuivre,  fer  et  aluminium. 

Dans  UQ  de  mes  brevets  précédent ,  f  ai  également  indiqué 
un  mode  de  préparation  de  l'alliage  fer-aluminimn  consistant 
à  introduire  dans  un  fourneau  du  fer  et  des  matières  alumi* 
neuses  additionnées  de  borax.  En  ajoutant  à  cette  masse  le 
cuivre  en  planches  ou  en  grenaiHes,  je  puis  obtenir  ainsi  di- 
rectement k  la  sortie  du  fourneau  l'ahiage  tri-métallique  fer- 
cuivre-aluminium. 

Ainsi  que  je  l'ai  dit  oi-dessus ,  mon  invention  consiste  d'ail- 
leurs dans  l'application  même  de  raluminiura  pour  obtenir 
l'aHiage  du  cuivre  et  du  fer,  et  elle  est  indépendante  du  mode 
d'opération  et  des  appareils  employés. 

Je  me  réserve,  d'aàieurs,  la  Inculte  de  préparer  ainsi  des 
alliages  contenant  le  cuivre ,  le  fer  et  l'aluminium  en  propor- 
tions quelconques.  Il  est  bien  entendu,  d'ailleurs,  que  par  le 
mot^r  j'entends  ici  toutes  les  variétés  connues  de  ce  métal, 
telles  que  fontes,  aciers,  etcrJe  puis,  en  outre,. ajouter  à  mes 
aHiages  spéciaux  tous  autres  métaux  destinés  à  en  modifier 
les  propriétés  suivant  les  applications  qv'on  aurait  an  voe. 

En  H^umé,  je  revendique  : 

r  Le  mode  de  fabrication  d'alliages  de  cuirre  et  de  fer  par 
rapphcation  de  l'aluminium  ; 

a*  A  titre-  de  produit  industriel ,  tout  alliage  renfermant  du 
cuivre  et  du  fer  alliés  au  moyen  de  l'alaminium. 

Le  tout  en  principe  comme  il  est  décrit  oi*dessuB. 


BiuiVKT  n"  193'2ùO,  en  date  du  i5  juin  1888 
(  brevet  anglais  expirant  le  ai  Jaillet  igoi  J , 

À  MM.  Bull  et  €*%  pour  an  procédé  powr  extraire  les 
métaax  de  hors  minerais  et  appareils  nécessaires  à  ce  pro- 
cédé. 

PL  V. 

Cette  invention  a  rapport  à  la  fiibrication  ou  à  la  production 
des  métaux  au  moyen  de  leurs  minerais ,  ces  minerais  étant  des 
oxydes  et  pouvant  être  réduits  et  fondus  au  moyen  de  l'oxyde 
de  carbone  et  de  l'hydrogène.  Par  exemj^e,  eHe  a  rapport  à 
la  fabrication  du  fer  et  de  l'ader,  du  cuivre  rouge  ou  d'autres 
métaux  au  moyen  de  leurs  minerais.  Ëlto  a  pour  but  d'opérer 
«elle  productioft  directement  du  minerai ,  c'est>À-dire  de  pro- 
duire du  fer,  de  l'acier  et  d'autres  métaux^  sous  une  forme 
prête  à  servir  comme  article  manufacturé ,  grâce  k  na  seul 
procédé  et  dans  un  seul  appareil.  Mais  pour  plus- de  simplicité 
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k)  desoription  suivante  de  l'invention  se  rapportera  simple- 
ment à  la  labrication  du  fer  et  de  i  acier. 

Suivant  cette  invention ,  nous  nous  servons  d'un  four  ou 
d'une  cuve  ordinaire  réductrice  <fte  haut  fourneau,  combinée 
avec  des  fours  a  sole  ouverts,  des  fours  à  cakiner,  des  appa- 
reils k  chauffer  l'air  et  des  générateurs  à  gaz.  Geux^  sont 
préférablement  du  genre  décrit  dans  les  brevets  et  déposés 
«omme  suit  :  fours  à  cah»Nr,  du  7  jain  1886;  appareils  k 
gJiaMffer  lair,  du  9  jtnn  1888;  générateur  à  gae,  du  1 1  ymn 
1888.  Afois  le  trait  essentiel  du  générateur  à  gaz  et  des  appa- 
reils à  chauffer  Tair  est  qu'ils  sont  capables  d'engendrer  des 
gaz  d'une  haute  température,  ainsi  que  de  l'air  à  une  haute 
température,  ce  sont  des  conditions  importantes  pour  la  ra- 
pidité et  l'efficacité  dans  la  production  du  métal.  Pour  obtenir 
ces  desiderata,  ils  sont  alimentés  d'air  chaud  au  moment  où 
on  les  chauffe  ou  les  réchauffe,  l'air  chaud  est  livré  par  les 
appareils  11  air  chaud. 

On  remplit  la  cuve  centrale  de  minerai  de  houille  et  de 
chaux,  il  est  préférable  que  la  houifle  smt  en  forme  de  bri- 
quettes. 

On  règ^e  la  chaux  en  quantité  presque  suffisante  pour  neu- 
traliser la  silice  du  minerai,  et  la  quantité  de  bouille  peut  être 
d'environ  aôo  kilogrammes  par  tonne  de  métal  contenu  dans 
le  minerai.  On  chauffe  la  charge  au  moyen  de  gaz  et  d'air 
chauds  qui  y  sont  aspirés  par  un  appareil  aspirateur  puisant 
dans  des  conduits  à  air  et  à  gaz  convenablement  disposés. 
Le  gaz  et  l'air  passent  d'abord  par  les  fourneaux  à  sole 
ouverts  et  ensuite  parla  cbarge  de  minerai  de  houîMe  et  de 
chaux  contenue  dans  la  cuve,  le  gaz  étant  en  excès.  Ces 
gaz  avec  l'excès  de  gaz  susdit  réduisent  le  minerai  k  l'état  mé- 
tallique, tandis  que  la  chalear  intense  du  creuset  ou  fond  du 
four  fait  fondre  le  OEiètal  et  la  seorie,  qui  s'écoulent  dans  un 
des  Imimeaux  à  sde  ouverts.  Ici  on  ajoute  de  la  chaux  ou  une 
autre  matière  basique,  afin  de  rendre  la  scorie  complètement 
basique.  An  besoin,  on  peut  ajouter  du  minerai  de  fer  pour 
oxyder  davantage  le  carbone  ou  le  phosphore  qui  peut  être 
contenu  dans  le  métal. 

Lorsque  le  métal  a  été  traité  pendant  un  certain  temps  dans 
le  fourneau  à  sole  ouvert,  et  lorsque  des  morceaux  qui  en  au- 
ront été  retirés  k  titre  d'échantillons  indiqueront  la  cassure 
voulue,  on  ajoute  du  spiegeieiseil  ou  du  ferro-manganèse  ou 
du  ferro-aluminium,  selon  le  genre  de  métal  qu'on  désire 
produire. 

On  fait  la  percée ,  et  la  charge  est  coulée  en  lingots  de  la 
manière  ordinaire. 

Le  fonctionnemeut  et  la  percée  se  continuent  alternative- 
ment dans  l'un  ou  l'autre  des  fourneaux  à  scJe  ouverts.  Quel- 
que temps  avant  d'ajouter  du  ferro-méial,  on  arrête  l'écoule- 
ment du  métal  dans  le  four.  Ceci  peut  se  faire  en  introduisant 
un  barrage  en  ganister  ou  en  terre  réfraclairedans  le  passage 
entre  le  four  à  cuve  et  le  four  à  sole  ouvert  On  place  de  pré- 
forenee  le  barrage  en  position ,  par  une  porte  méiragée  près 
de  la  cuve.  Le  degré  d'aspiration  est  poussé  pour  être  suffi- 
sant pour  entraîner  les  gaz  perdus ,  et  le  gaz  et  l'air  sont  en- 
voyés dans  le  fourneau  à  une  pression  suffisante  pour  en  as- 
surer un  petit  écoidement  par  les  ouvertures  de  b  porte, 
lorsque  celles*ci  sont  découvertes. 

On  introduit  la  chaux  dans  le  fourneau,  chaude,  dès  sa 
sortie  du  four  à  calciner  la  chaux;  deux  de  ces  fours  à  calci- 
ner sont  disposés  convenablement  pour  les  fours  à  sole.  Un  de 
ces  deux  fours  à  calciner  n'est  pas  en  fonction  ;  pendant  ce 
temps,  on  peut  y  entreprendre  les  réparatfons  nécessaires. 
Avant  de  charger  le  minerai  et  la  chaux  dans  la  cuve  réduc- 

5 


Digitized  by 


Googl( 


30 


MINES  ET  METALLURGIE. 


trice,  on  les  ctlcine  dans  un  foor  convenable  placé  en  haut 
de  la  cuve,  et  on  les  introduit  dans  on  état  très  chaud  dans 
cette  cuve  par  ia  trappe  da  guedard. 

Pendant  Tintroduction  de  ia  charge,  on  intercepe  ia  com- 
monication  entre  Tappareil  aspirateur  et  la  cuve.  Ceci  peut 
se  faire  au  moyen  d*une  soupape  convenable^  évitant  les  ex- 
plosions. 

Ce  qui  précède  est  une  description  générale  du  procédé  sui- 
vant cette  invention  et  de  l'appareil  employé  pour  ce  procédé, 
mais  nous  les  décrirons  en  détaâ  en  nous  reportant  mu  dessin 
représentant  un  exemple  d*appareii  établi  suivant  la  dispo- 
sition qoe  nous  préférons. 

Fig.  1,  élévation  en  ooupe  de  la  partie  supérieure  et  iaSér 
rieure  de  ia  cuve  réductrice  et  d*nn  des  fours  à  sole  ouvert 

Fig.  3,  plan,  mi-partie  en  vue  extérieure  et  mi-partie  en 
coupe,  de  la  cuve  et  du  four  à  'sole  ouvert  suivant  Y  Y,  fig.  u 

Fig.  3,  four  à  sole  ouvert  en  coupe  transversale  suivant  jtjt, 
fig.  1 ,  en  regardant  ia  cuve. 

Fig.  4,  [^tt  d*ane  <fisposition  des  différents  organes  de 
l'appareil  ou  du  matériel. 

fig.  5,  vue  de  bout  de  ia  disposition  du  matérieL 

Fig.  6,  élévation  de  fiice. 

À ,  cuve  réductrice  doirt  ia  constmotion  princtpaie  est  da 
genre  connu,  elle  est  pourvue  d*un  appareil  de  fetme>me<f 
du  gueulard.  Une  consoie  annulaire  a  montée  sur  des  co- 
lonnes a'  est  disposée  à  ia  liauteur  des  étalages  pour  suppor* 
ter  le  poids  de  la  partie  supérieure  de  ia  ca\*e;  cette  consoie 
est  creuse  pour  y  faire  circuler  do  l'eau. 

a\  boite  à  circulation  d'eau. 

Les  deux  fours  B  à  sole  ouverts  sont  disposés,  comme  oda 
se  voit,  à  environ  3o  degrés  de  chaque  côté  de  la  ligne  d*axe 
d^  la  cuve  A.  La  cuve  A  communique  avecie  foor  B  par  des 
r;iniiux  ou  passages  couverts  b  revende  briques.  An  IxMt  de 
chaque  canîd  se  trouve  une  porte  6'  et  une  ouverture  b\  par 
lesquds  on  introduit  et  on  retire  k  volonté  le  bânrage  en  ga^ 
nister  ou  en  terre  réfractaire. 

Les  fours  à  sole  ouverts  se  composent  de  trois  parties  prin- 
cipales :  ce  sont  le  couvercle  mobile  t ,  le  corps  c'  et  le  fond 
amovible  c*.  Le  joint  entre  le  couvercle  e  ed  e  corps  c'  est  en  c*. 
Entre  le  corps  c'  et  le  fond  o*,  se  trouve  xne  chemise  a  ean  d 
servant  à  s^Mirer  le  eorps  de  ia  garniture  du  fond  e'  qui  est 
en  matière  basique,  telle  que  la  chaux  ou  ia  mogoésie. 

Le  fond  c"  des  soles  est  supporté  en  position  par  des  vé- 
rins. 
/,  portes  de  foyer  usuelles. 

g,  porte  à  travers  l'ouverture  g'  de  laquelle  on  introduit  la 
chaux  dans  le  four,  ou  bien  on  peut  iairoduire  ia  chaux  d'une 
manière  continue  au  moyen  d'un  système  connu  quelconque 
d'alimentation. 

h ,  trou  de  coulée  des  fours. 

i,  k,  conduits  à  air  et  è  gai  chauds  (venant  du  générateur 
à  gaz  c  et  des  appareils  a  ar  chaud  D),  desqneb  partent  des 
-passages  attereants  {,1^,  fig.  3v  pour  legaa  et  l'air  aboutis- 
sant aux  fours.  Des  soupapes  d*un  système  connu  servent  dans 
ehnquo  conduit  à  régler  TaiimeaFtaition  de  l*air  et  dn  gax.  Les 
positions  de  ces  soupapes  sont  indiquées  fig.  9,  et  sont  dési^ 
gnccs  par  l^  k*,  les  poignées  serva«t  à  leur  connmande  sost 
également  représentées. 

La  pression  du  gnz  et  de  l'ak  dans  le  fourneau  D  est  main- 
tenue juste  au-dessus  de  celte  ée  Tatmosphèn,  de  manière  a 
donner  lieu  A  un  petit  éeoqleraent  des  gmz  peur  tes  passages 
et  les  o«f<erturet  des  portes,  tenqu'elles  sont  ouvertes,  et  à 
oeeasiomier  en  tous  moments  unetendance  A  cet  écoulement. 


Gràoe  à  ce  moyen,  il  ne  peut  être  aspiré  dans  le  foomean 
d'autre  air  que  ia  quantité  moulue. 

Ce  réglage  de  la  pressioB  s^opère  au  oieyendes  soupapes  t^, 
k*  des  conduits  à  air  et  à  gai  que  l'on  ouvre  ou  ferme  plus 
ou  moins.  Les  seules  conditions  nécessaires  sont  que  ta  pres- 
sion dans  les  conduits  â  air  et  â  gac  soit  plus  grande  que  l'as- 
pîration  an  fond  de  la  cuve  réductrice,  à  savoir  les  pas- 
sages 6. 

Les  soupapes  i^  k*  servent  également  à  mettre  las  fours  B 
en  fonction  et  hors  de  fonction  akemalivemeat  à  volonté. 

Ceci  se  lait  en  fermant  ou eii<Mnrraut  ïuae  ou  rantredes 
«teux  séries. 

F^  grue  de  fonderie  hydraulique  d'un  systèoM  oonvenable 
connu  qui ,  outre  la  manipaialion  4e  ia  poche  â  eooier,  est 
placée  et  disposée  de  manière  à  pouvoir  eatever  ou  reouplaeer 
le  couvercle  c  des  fours  B«  lorsque  des  raioavBlieBaeats  ou 
des  réparations  sont  néoeasaires.  La  grue  F  est  4lisposae  de 
manière  à  pouvoir  amener  tes  poebes/au^desaous  des  montes 
à  Bngoto  disposés  de  k  nuinsèro  ordinaire  dans  une  fosaa  de 
coulée;  des  grues hydraiiiqneti  sont  étaidies  pour  aaaeaar  les 
Ifogols  d'acier  des  wagonneta  de  la  manière  usiielte  dans  k 
procédé  Besaemer. 

La  chaux  qu'il  finit  ajouter  au  métal  et  â  la  scorie  Beit 
faite  avec  de  k  pierre  â  chanx  dans  des  foon  à  cakiner  G. 
Avec  ces  fours  sont  groupés  d'antres  fours  N  servant  à  foire 
fondre  le  spiegeleisen  ou  autres  ferro-métanx  spécifiés,  dont 
l'emploi  est  nécessaire  dans  les  fours  B. 

Les  générateurs  à  gaz  C  sont  disposés  en  deux  batteries, 
dont  une  de  chaque  edté  du  matériel,  et  entre  ces  batteries 
sont  installés  les  appareik  à  air  chand  1>.  Il  est  préférafateqœ 
les  appareils  à  air  chaud  D  sotent  du  genre  de  «eux  décrits 
dans  notre  brevet  du  9  juin  188&  mais  on  peut  ae  aarvir  de 
n'importe  quels  appareik  équivalents  dans  teaqnek  l'air  ser 
vaut  à  châufier  les  appareik  est  une  partie  de  l'air  chand 
produit  par  les  appareils.  Il  est  préféreblo  aussi  que  tes  géné- 
ratenrs  à  gax  C  soient  du  genre  décrit  dans  notre  brevet  do 
1 1  jnin  i88S,mais  on  peut  se  servir  de  n'importe  ^nek  géné- 
rateurs équivalents,  dans  lesquek  Use  produit  du  gas  d'eau, 
ou  moyen  de  kouilte,  et  dans  lesquek  il  est  fait  usage  d'air 
chaud  pour  réchauffer  les  génémteun.  Des  conduite  conve- 
nablea  font  conunnniquer  tes  générateura  C,  ponr  conduire 
l'air  chaud  à  ces  générateurs,  â  est  également  établi  des  con- 
duits pour  amener  de  l'air  ehaud  et  du  gaz  aux  fourneaux  B, 
air  chaud  et  gaz  qui  viennent  des  appareils  à  air  chaud  et 
des  générateurs  à  gaz.  Un  de  chacun  de  ces  conduits  à  air  et 
à  gaz  est  indiqué  Gg.  1,  qui  sont  marqués  l,  k. 

Les  appareils  D  sont  alimentés  d'air  froid  par  un  tuyau  à 
air  <r  venant  des  machines  soufflantes  installées  dans  le  han- 
gar H,  \a  pression  de  cet  air  n*étant  suffisante  que  pour  passer 
dans  les  générateurs  à  gaz  et  les  appareik  à  air  chaud  et 
leurs  passages. 

Les  gaz  perdus  venant  de  k  cuve  A  sont  conduits  par  un 
tuyau  I  en  partie  aux  appareils  à  air  chaud  pour  réservair«  et 
en  partte  aux  fours  à  eakiner  E  pour  y  servir,  et  en  partte  à 
k  batterte  des  générateurs  à  vapeur  i« 

Gomme  cela  été  dit  préeédaianient,  ie  gaa  et  l'air  sont  as- 
pirés è  traven  la  charge  de  minerai, le  conkbustibte  ette  chaux 
contenus  dans  la  cuve  réductrice  A^  puis  livrés  aos  générs- 
teurs  h  vapeur  /«  aux  appareik  â  air  chaud  D  et  anx  foors  à 
calciner  £,  au  moyen  die  machinea  aspirantes  convenables  « 
•oit  dans  le  genre  des  ventilateurs  aspirants  de  Root,  et  qui 
tant  marqués  A^,  fig«  5. 

finire  la  cuve  4  et  k  machine  aspnrante  Ir^est  montee  une 
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soupape;  ceile^oî  est  fermée  pendant  qa'oa  charge  1a  cuve  A 
déminerai,  dehouiMe  etdepîerreà  chaux,  commeceUa  été 
dit  Les  gai  perdns  venani  de»  génénAeim  à  vapeur  J  des  ap- 
pareils a  air  chané  et  des  gèDéraleiirs  à  gaz  sotttcoiidtiiU  dâpe 
la  ckemjnée  jL. 

JE«  fig.  5  et  6 ,  fours  à  cakioer  an  nombre  de  den  eifone- 
tionmait  aHemattvemmt  pour  préparer  le  minerai  et  la  pierre 
à  chaux  avant  leur  chargement  dans  la  cuve  A. 

Il  est  pré£èmble  qoe  la  oonatmctioo  de  ces  fefwrs  soit  ceUe 
déente  dans  le  brevet  du  7  juin  i^88;mais  elle  peat  ètred^un 
système  coavenafale. 

Le  gaz  employé  dans  les  fours  à  calciner  est  tiré  des  gaz  per- 
dus venant  de  la  cuve  i. 

La  disposition  susdécrite  dapparetls  locme  on  ensemèle 
dont  toutes  les  partie»  sont  en  harmonie;  il  se  compose  : 

1*  D*ane  fosse  de  eoulée  avec  grues  et  poches  à  couler/', 
de  foors  Bà  soie  ouverts,  débouchant  dans  une  cuve  rédac- 
trice A  et  déchargeant  leurs  gaz  perdus  dans  cette  cuve  ré- 
ductrice «  laquelle  est  remplie  de  houille,  de  nunerai  et  de 
pierre  à  chaux,  dans  lesquels  lacide  carbonique  et  la  vapeur 
d'eau  sont  convertit  par  la  honIBe  eu  oxyde  de  carbooeetea 
hydrogène  et  le  minerai  est  réduit  parles  gaz,  la  silice  du 
oainerai  se  réduisant  par  la  pierre  â  chaux; 

3*  D*ua  gueulard  avec  fermeture  à  trappe  a*  et  d*ime  sou- 
pape pour  interrompre  la  communication  vers  la  machine  as* 
pimate  pendant  le  chargement; 

5**  De  la  machine  aspirante  pour  aspirer  les  gaz  à  travers  le 
four  B  et  la  charge  de  la  cuve  i4«  ainsi  que  pour  enlever  les  gaz 
perdus  et  en  livrer  une  partie  aux  appareils  à  air  chaud  D, 
aux  fours  à  cakiner  E  et  aux  générateurs  à  vapeur  J. 

Grâce  à  ces  moyens,  le  travail  qu*â  est  nécessaire  d'accom- 
plir dans  la  cuve  réductrice  A  est  diminué  et,  par  suite,  la 
quantité  de  métal  produite  dans  un  four  d'une  dimension 
donnée  augmente  considérablement. 

Il  est  préférable  que  la  houille  employée  dans  le  fourneau 
soit  sous  forme  de  briquettes ,  de  sorte  que  Téconomie  dans 
le  prix  de  la  fabrication  da  coke  et  des  gaz  n>latiles  qui 
s'échappent  augmentent  les  gaz  perdus  en  force  et  en  vo- 
lume. 

Les  gaz  conviennent  donc  mieux  au  four  à  calciner,  aux  ap- 
pareils à  air  chaud  et  aux  générateurs  à  vapeur.  Les  appareils  à 
air  cbaud  alimentés  de  gaz  chauds  secs  contenant  le  maxi- 
Bsum  de  combustihle  avec  le  mioimum  diacide  carbonique 
dus  à  la  caidnationdu  minerai  et  de  la  pierre  à  chaux  et  étant 
alimeoiéa  d'air  chaud  qui  a  été  préalablement  chauffé  dans  les 
appareils  environnants  sont  capables  de  livrer  de  Tair  à  une 
tenipératnre  plus  haute  qu'il  n'a  été  possible  de  le  fidre  jus- 
qu'à présent. 

Les  avantages  de  cet  air  chauffé  à  une  hante  température 
sont: 

ft*  Sou  emploi  avec  les  générateurs  à  gaz  pour  obtenir  uu 
laitier  qu'on  peut  enlever  lacilemeot,-ce  qui  assure  un  fonc- 
tionnement  continu  et  salisfiiisaot;  la  difficulté  principale, 
éprouvée  jusqu'ici  dans  ce  genre  de  générateurs,  a  été  leur 
oogorgement  au  fond  avec  de  la  cendre. 

a*  Le  second  avantage  de  cet  air  à  une  température  intense 
ott  quil  BOUS  permet  de  maintenir  Ui  chateur  propre k  la  fu- 
sion de  l'acier  dans  les  fours,  à  soAe  ouverts  en  ne  faisant  brà* 
1er  qu'une  partie  du  gaz  qui  y  est  introduit ,  ie  gaz  étant  à  une 
Énpémture  inèense,  eu  raison  de  ce  que  le  générateur  est 
alimenté  d*air  chauffé. 

Hous  revendiquons  : 

t*  Le  prooédé  ci^avant  décrit  pour  extraire  les  métaux  de 


QUE  LE  FER.  31 

leurs  minerais  consistant  »  comme  ensemble,  daos  l'ajppUca- 
tion  de  sous-procédés,  comme  suit  : 

(a)  L'emploi  d'une  partie  de  i  air  produjt  par  les  appareils 
à  air  chaud  pour  chauffer  d'autres  de  ces  appareils  à  air 
chaud  et  pour  revivifier  ou  chauffer  les  générateurs  à  gaz  de 
telle  sorte  qu'on  obtienne  du  gaz  et  de  l'air  chaud  à  une  haute 
température  ; 

(k)  Faire  passer  l'air  ainsi  obtenu  et  le  gaz  ainsi  produit 
dans  un  ou  plusieurs  fours  à  soie  ouverts  et  dans  des  cuves 
réductrices  de  minerais,  dans  lesquels  on  fait  usage  de 
houille; 

(c)  L'emploi  du  gaz  produit  daos  ou  venant  de  la  cuve  ré- 
ductrice pour  rechauffer  les  appareils  h  air  chaud  et  pour 
chauffer  et  calciner  le  minerai  et  la  pierre  à  chaux  employé 
dans  cette  cuve  réductrice. 

a*"  Dans  ie  procédé  du  genre  ci-avant  décrit  pour  extraire 
les  métaux  de  leurs  minerais,  les  méthodes  combinées  ci- 
dessus  décrites  pour  contrôler  et  faire  fonctionner  les  gaz  de 
combustion  dans  les  fours  à  soie  ouverts ,  et  pour  faire  passer 
ces  gaz  à  travers  la  charge  contenue  dans  la  cuve  réductrice, 
méthodes  qui  consistent  à  maintenir  et  à  faire  fonctionner 
Tair  et  le  gaz  dans  ks  conduits  à  air  et  a  gaz  i,  k  sous  pression, 
ainsi  qu'à  contrôler  et  maintenir  les  gaz  de  combustion  dans 
les  fours  à  sole  ouverts,  au  moyen  de  soupapes  telles  que  î*, 
k*,  sous  une  pression  excédant  un  peu  celle  de  l'amospbère  et. 
enfin  à  (aire  passer  ces  gaz  par  la  cuve  réductrice  en  mainte- 
nant une  aspiration  au-dessus  de  la  charge  contenue  dans  la 
cuve  réductrice,  au  moyen  d'une  machine  aspirante  telle  que 
celle  décrite. 

3**  Dans  les  procédés  du  genre  ci-avant  décrit  pour  extraire 
les  métaux  de  leurs  minerais,  dans  lesquels  il  se  produit  une 
scorie  basique,  la  méthode  ci-avant  décrite  pour  rendre  la 
scorie  complètement  basique  consistant  à  ajouter  de  la  chaux 
au  métal  et  à  la  scorie  lorsqu'ils  sont  dans  le  four  à  sole  ou- 
vert. 

4*  La  disposition  et  combinaison  particulières  delà  cuve  ré- 
ductrice A  et  des  fours  à  sole  ouverts. 

5*  La  cuve  réductrice  A,  les  fours  à  sole  ouverts  B,  les 
passages  6  et  les  conduits  à  nir  et  à  gaz  i,k  avec  leurs  portes 
et  autres  organes  nécessaires,  construits  en  combinaison  de 
la  manière  spéciale  décrite  fig.  1  à  3. 

&  Le  four  à  sole  ouvert  ci-avant  décrit ,  consistant  dans  la 
combinaison  d'un  fond  mobile  c*,  d'un  corps  fixe  c  et  d'un 
dessus  ou  toit  mobile  c,  disposés  conjointement  avec  la  cuve^l. 

7*  L'appareil  composé  essentiellement  d'une  cuve  réductrice 
A,  des  fours  B,  des  fours  à  calciner  £«  de  la  grue  de  fonderie 
F  avec  poches,  des  appareils  à  chauffer  l'air  D  et  des  batte- 
ries de  générateurs  à  gaz  C,  Ùg.k^k  6. 

Le  tout  en  substance  comme  il  a  été  décrit* 


Brevet  n*  193331,  en  date  du  5  octobre  i888,     . 

A  M.  BniNt  pour  un  procédé  d'aluminiumage  direct  des 
fouies,  fers  et  aciers  au  haut  fourneau, 

(Bstmit.) 

Dans  mes  précédents  brevets  j'ai  iait  connaiti^  un  procédé 
de  production  des  alliages  fer  et  aluminium  par  l'application 
des  composés  d'alumine  et  notamment  de  l'hydrate  d'alumine 
et  du  chlofure  de  sodium. 

Le  présent  brevet  a  pour  objet  l'application  de  ce  procédé 
dans  le  haut  fourneau, même  en  vue  de  produire  directement 


5.  , 
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Taluminage  des  fers  et  des  aciers  au  moment  de  leur  extrac- 
tion du  minerai  et  quelle  que  soit  la  nature  de  ce  dernier. 

Chaque  fonderie  a  sa  méthode  privilégiée  adoptée  pour  la 
production  du  fer  ou  fonte  de  fer  extrait  directement  des  mi- 
nerais de  une  ou  plusieurs  sortes  de  mélanges  à  un  fondant  ou 
flux  quelconque,  tel  que  la  chaux  ou  autre. 

Mon  intention  n'est  pas  de  changer  quoique  ce  soit  aux 
choix  des  rainerais  employés,  ni  aux  moyens  ordinairement 
mis  en  usage  pour  leur  réduction. 

Le  but  du  brevet  est  uniquement,  ainsi  que  je  Tai  dit  plus 
haut,  de  revendiquer  Tapplication  spéciale  aux  hauts  four- 
neaux de  mon  procédé  déjà  revendiqué  et  expliqué  dans  mes 
brevets  précédents. 

Le  mode  de  distribution  des  couches  de  minerais ,  des  fon- 
dants ou  tlux  et  de  charbon  n*est  nullement  changé  par  mon 
procédé  et  se  fait  suivant  chacune  des  méthodes  adoptées 
pour  les  hauts  fourneaux  des  diverses  régions  métallurgiques. 

Mon  invention  consiste  à  superposer,  au  travers  de  ces  cou- 
ches et  à  la  place  qui  conviendra  le  mieux ,  une  on  plusieurs 
couches  d'un  mélange  de  chlorure  de  sodium  et  d*hydrate 
d'alumine,  soit  à  Tétat  pulvérisé,  soit  à  Tétat  d'aggloméré. 

Je  me  réserve  de  prendre  l'alumine  à  tout  état  physique  ou 
chimique  et  d'employer,  par  exemple,  soit  la  glaise,  hydrate 
d'alumine,  soit  la  bauxite  ou  toute  argile  riche  en  alumine 
eu  même  le  sulfate  d*alumine  ou  l'alun. 

I^  place  occupée  par  la  couche  alumineuse  peut  varier  sans 
changer  en  rien  la  nature  de  mon  invention. 

On  comprend  facilement  que  dans  tous  les  cas  la  décom- 
position des  sels  d'alumine  a  lieu  à  haute  température  et  au 
moment  même  de  la  réalisation  ou  de  la  réduction  du  fer. 

L'absorption  de  l'aluminium  à  Tétat  naissant  se  produit 
pour  ainsi  dire  molécule  à  molécule  avec  le  fer. 

Le  métal  obtenu  par  ce  procédé  contient  une  grande  quan- 
lité  d'aluminium  et  il  est  propre  à  tous  les  usages  du  fer  et 
de  l'acier. 

On  peut  le  couler  dans  les  formes  ordinaires;  son  point  de 
fusion  est  moindre  que  celui  de  la  fonte  ordinaire  et  le  rende- 
ment est  plus  considérable. 

En  résumé,  je  revendique  l'application  dans  les  hauts  four- 
neaux, d'un  mélange  du  chlorure  de  sodium  et  d'alumine  ou 
d'un  sel  alumineux  quelconque  en  vue  de  l'obtention  directe 
des  alliages  de  fer  et  d'aluminium,  en  principe  comme  cela 
a  été  spéciBé. 

Brevet  n*  103504 ,  en  date  du  i3  octobre  1888 , 
A  MM.  Schneider  et  C^',  pour  un  procédé  de  fabrication 
des  fontes  au  nickel,  avec  application  de  ces  fontes  à  la  fa- 
brication des  aciers  au  nickel  et  à  celle  de  toutes  pièces  en 
fonte  moulée,  telles  que  plaques  de  blindage  et  cuirassements 
quelconques,  projectiles,  bâtis  de  machines,  cylindres  à  va- 
peur, cylindres  de  laminoirs,  etc. 

La  présente  invention  a  pour  but  la  fabrication  soit  au  cu- 
bilot, soit  dans  un  four  à  réverbère,  de  fontes  renfermant 
des  proportions  de  nickel  d*ailleurs  variables,  destinées  à  la 
fabrication  des  aciers  au  nickel  et  à  celle  de  tontes  pièces  en 
fonte  moulée,  telles  que  plaques  de  blindage  et  cuirassements 
'quelconques,  projectiles,  bâtis  de  machines,  cylindres  à  va* 
peur,  cylindres  de  laminoirs,  etc. 

Pour  fabriquer  ces  fontes  nous  en^lovons,  suivant  le  cas, 
tes  moyens  suivants: 

1*  Agglomération  en  proportion  variable  de  limailles  de 


nickel  on  d'acier  au  nickel  et  de  charbon  par  la  iabncalioa 
de  cokes-nickel  avec  emploi  ultérieur  de  ces  cokes  en  cubilot; 

a*  Fusion  directe  au  cubilot  de  nickel  ou  de  riblons  d'acier 
au  nickel  en  mélange  avec  des  fontes  ordhiaires; 

3*"  Fusion  au  four  à  réverbère  d'un  mélange  en  propor^ 
tion  variable  de  nickd  en  rognures,  ronddles,  lingots  ou  ri- 
blons avec  du  fer,  de  l'acier  ou  de  la  fonte  ordinaire  stHisune 
couche  d\nnthracite  pour  éviter  l'oxydation. 

Nous  fabriquons,  en  général,  des  fontes  renfermant  de  5 
à  3o  p.  100  de  fonte  de  nickel,  suivant  les  emplois  auxqueb 
elles  sont  destinées,  mais  nous  ne  nous  limitons  pas  à  ces  te- 
neurs. 

Nos  fontes  au  nickel  sont  remarquables  par  leur  grande 
élasticité ,  leur  résistance  élevée  et  en  même  temps  par  une 
réelle  ténacité  et  malléabilité,  propriétés  pouvant  encore  être 
développées  par  des  trempes  en  coquille,  au  suif  ou  de  toute 
autre  façon.  Elles  peuvent ,  par  suite  ,  être  particulièrement 
utiles  dans  la  fabrication  de  toutes  pièces  en  fonte  moulée, 
telles  que  plaques  de  blindage  et  cuirassements  qudconques^ 
projectiles,  bâtis  de  machines,  cylindres  à  vapeur,  cylindres 
de  laminoirs ,  etc.  Noos  tes  utflisons  également  dans  notre  fa- 
brication d'acier  au  nickel. 

En  résumé,  nous  revendiquons  comme  ayant  été  réalisé  pai: 
nous  pour  la  première  fois  et  par  les  procédés  décrits  ci-des- 
sus, la  fabrication  au  cubilot  ou  au  four  àrévefi>ère  des  fontes 
au  nickel  à  teneur  variable  de  nickel  avec  proportion  égale- 
ment variable  des  constituants  ordinaires  des  fontes  et  l'appli- 
cation desdites  fontes  à  la  fabrication  des  aciera  au  nickel  et  à 
celle  de  toutes  pièces  en  fonte  moulée,  telles  que  plaques  de 
blindage  et  cuirassements  quelconques,  projectiles,  bâtis  de 
machines,  cylindres  à  vapeur,  cylindres  de  laminoirs,  etc., 
pouvant  être  ou  non  trempées  en  coquille,  au  suif  ou  de  toute 
autre  façon. 

Brevet  n*  193505,  en  date  du  i3  octobre  1888, 
A  MM*  Schneider  et  C,  pour  des  petfectionnements  à 
la  fabrication  des  aciers  au  nickel,  et  Vapplication  de  ces 
aciers  à  la  fabrication  des  canons,  des  plaquée  de  blindage 
et  cuirassements  quelconques,  canons  de  fusils,  projectiles, 
matériel  de  guerre  en  général,  tôles,  barres,  etc. 

La  présente  invention  a  pour  but  la  &brication  sur  sole  des 
aciers  renfermant  des  proportions  de  nickel,  d'ailleurs  va- 
riables, et  leur  application  à  la  fabrication  des  canons,  pla- 
ques de  blindage  et  cuirassements  quelconques,  canons  de 
fusil,  projectiles,  matériel  de  guerre  en  général,  tôles, 
barres,  etc. 

Pour  fatHicpier  convenablement  l'acier  au  nickel  sur  sde, 
il  importe,  d'une  part,  d'éviter  l'oxydation  du  nickel  avant 
son  alliage  au  fer  et,  d'autre  part,  que  cette  incorporation  ait 
lieu  le  plus  tôt  possible,  dès  le  début  de  la  fusion,  de  (a^o  i 
obtenir  un  acier  homogène  et  exempt  de  sou£Bores. 

Nous  arrivons  à  ce  résultat  en  introduisant  le  nickel  par 
l'intermédiaire  d'une  fonte  renfermant,  par  exemple,  3op*  100 
de  nickel,  65  p.  100  de  fer,  3  p.  100  de  carbone  et  a  p.  100 
de  manganèse  et  silicium,  qui  est  chargée  en  premier  lieu 
sur  la  sole  du  four  avec  une  proportion  convenable  de  fer  on 
de  riblons  d'acier. 

En  général,  nous  fabriquons  la  fonte  de  nickel  à  part,  eft 
fondant  le  nickel  en  présence  d'anthracite  et  d'une  quan- 
tité convenable  de  fer,  riblons  d'acier  ou  fonte  pure,  dont 
les  proportions  varient  suivant  la  teneur  en  métal  désirée  > 
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la  proportion  d^antbracile  étant  de  préférence  denviron 
i5  p.  loo. 

An  lieu  de  faire  de  la  fabrication  de  'cette  fonte  de  nickel 
une  opération  à  part,  nous  la  préparons  qudquefois  dans  le 
foor  iui-inéme,  au  début  de  l'opération.  Dans  ce  cas,  nous  y 
chargeons  d'abord  un  Ht  d'antbracite  sur  lequel  nous  plaçons 
le  nickel  avec  la  proportion  de  fer  ou  acier  désirée,  puis  nous 
recouvrons  ie  tout  d'anthracite  pour  mettre  le  métal  à  l'abri 
de  l'air  pendant  sa  fusion.  Gelle«ci  une  fois  obtenue,  nous  en- 
levons l'excès  d'anthracite  et  nous  ajoutons  les  charges  suc- 
cessives de  fer  ou  de  riblons,en  utilisant  dans  ces  chai^ges, 
et  de  préférence  dans  les  premik^s  introduites,  les  riblons 
d'acier  au  nickel  provenant  des  fabrications  précédentes.  A 
partir  de  ce  moment,  l'opération  sur  sole  est  poursuivie 
comme  une  opération  pour  acier  ordinaire  en  ayant  soin, 
toutefois ,  que  le  bain  soit  constamment  préservé  de  l'oxydation 
au  moyen  d'un  laitier  protecteur  convenablement  renouvelé 
et  aussi  que  le  métal  ne  soit  pas  amené  au  rouverain  avant 
l'addition  finale  récarburante  et  manganésée  de  silioo-spiegcl 
ou  ferro-manganèse. 

Une  autre  variante  de  fabrication  consiste  à  commencer 
l'opération  au  four  à  la  façon  ordinaire,  c'est-à-dire  avec 
fonte  et  riblons  ou  fer  comme  première  charge,  et  a  igouter 
le  nickel  dans  le  bain  quand  la  première  charge  est  fondue  et 
convenablement  chauffée. 

Enfin ,  on  peut  ajouter  le  nickel  à  un  autre  moment  de  l'o- 
pération, mais  avec  do  moins  bons  résultats  au  point  de  vue 
de  l'homogénéité  du  métal  et  de  labsencede  soufflures,  qu  en 
l'introduisant  au  début  de  l'opération. 

Nous  fabriquons,  en  général,  des  aciers  renfermant  5  p.  lOO 
(le  nickel ,  proportion  suffisante  pour  donner  au  métal  des 
qualités  de  résistance  très  remarquables,  mais  nous  ne  nous 
limitons  pas  à  cette  teneur. 

Les  aciers  au  nickel  ont  un  emploi  particulièrement  utile 
dans  la  fabrication  des  canons,  plaques  de  blindage  et  cui- 
rassements quelconques,  canons  de  fusil,  projectiles,  matériel 
de  guerre  en  général,  tôles,  barres,  etc.  Ils  peuvent  être  d'ail- 
leurs plus  ou  moins  carbures,  siliciés  et  manganèses,  suivant 
le  degré  de  dureté  désiré,  mais,  dans  tous  les  cas,  pour  qu'ils 
acquièrent  le  maximum  de  qualité,  ils  doivent  être  trempés 
dans  un  bain  d'huile  ou  de  tout  autre  matière. 

En  résumé,  nous  revendiquons  comme  ayant  été  réalisée 
par  nous  pour  la  première  fois  la  fabrication  sur  sole  des 
aciers  au  nickel,  à  toutes  teneurs  de  nickel,  avec  proportions 
variables  de  carbone,  de  silicium,  de  manganèse,  et  l'applica- 
tion desdils  aciers  à  la  fabrication  des  canons,  plaques  de 
blindage  et  cuirassements  quelconques ,  canons  de  fusib,  pro- 
jeciâes  et  matérid  de  guerre  en  général,  tôles,  barres,  etc., 
à  l'état  de  métal  forgé  ou  laminé,  pouvant  ou  non  être 
trempé. 

BnEVBT  n*  103553 ,  en  date  du  i5  octobre  1888, 

A  M.  Mabten,  pour  iin  procédé  et  un  appareil  pour  la 
fftbHcaUon  de  plaques,  feviUles  et  autres  pièces  en  cuiore, 
en  métal  jaune,  en  laiton  pour  la  marine  et  matières  ana- 
logues, 

PI.  VI. 

Jusqu'ici,  dans  la  fiibrieotio»  de  plaques,  feuilles  ou  barres 
en  cuivre,  on  raffine  le  métal  brut  au  four  d'affinage,  puis  on 
coule  dans  des  moules,  on  laisse  refroidir  et  on  le  démoule 
d'ordinaire  le  jour  suivant,  puis  on  met  les  lingots  dans  un 


four  à  réchauffer,  afin  de  les  rendre  propres  à  subir  la  pre- 
mière opération  de  la  fabrication,  à  laquelle  je  donnerai  le 
nom  de  corroyage  et  qui  se  fait  au  moyen  de  cylindres  entre 
lesquels  on  les  fait  passer  plusieurs  fois.  On  plonge  alors  les 
feuilles  ou  plaques  dans  l'eau,  on  les  vérifie  et  on  les  coupe 
transversalement  On  les  met  ensuite  dans  un  four  à  rjèchauffer 
pour  les  préparer  à  la  deuxième  opération ,  l'étirage.  Lorsque 
ce  deuxième  laminage  est  fini,  on  laisse  refroidir  les  feuilles, 
on  abat  les  bords  et  on  les  découpe  au  poids  voulu.  Après  un 
autre  réchauffage,  on  fait  passer  les  feuilles  entre  les  cylin- 
dres finisseurs. 

On  voit  donc  que  les  gâteaux,  barres  ou  plaques,  entre  le 
raffinage  et  le  finissage,  se  refroidissent  ou  sont  refroidies 
plusieurs  fois  et  doivent  être  réchauffés  après  chaque  refroi- 
dissement, d'où  une  grande  dépense  de  chaleur. 

Ce  mode  de  fabrication  présente  encore  d'autres  défauts 
graves  parmi  lesquels  le  grand  emplacement  nécessaire  pour 
le  travail,  le  grand  nombre  d'ouvriers  à  employer  cl  leur 
inoccupation  forcée  à  certains  moments,  lorsqu'ils  sont  obli- 
gés d'attendre  après  un  four,  un  laminoir,  etc.,  et  enfin  la 
main-d'œuvre  importante  et  la  perte  de  temps  résultant  de  la 
nécessité  de  transporter  une  pièce  parfois  d'un  bout  à  l'autre 
de  l'usine  et  cela  pendant  tout  le  cours  de  la  fabrication, 

Mon  système  a  pour  objet  de  réaliser  une  économie  très 
importante  de  combustible,  de  main-d'œuvre,  de  temps,  de 
constructions  et  d'emplacement,  et  aussi  d'éviter  la  nécessité 
de  refondre  la  pièce  lorsque  parfois  on  découvre  tout  d'un 
coup  pendant  le  laminage  qu'elle  a  perdu  son  nerf.  Il  a  éga- 
lement pour  but  d'éviter  la  grande  perte  qui  résulte  de  l'oxy- 
dation des  gâteaux  pendant  le  refroidissement,  il  permet  plus 
de  propreté  dans  le  travail,  car  les  plaques  fondues  ne  sont 
plus  portées  aux  fours  à  réchauffer  où  elles  se  salissent,  mais 
bien  directement  auxlaminoirs  ;  enfin,  il  évite  le  surchauffage 
ou  le  chauffage  irrégulier  qui  se  produisent  quelquefois  dans 
les  fours. 

Dans  mon  système,  la  chaleur  du  four  de  raffinage  est  uti- 
lisée pour  le  laminage  du  cuivre  pendant  le  corroyage  et  l'éti- 
vage  sans  qu'il  soit  nécessaire  de  réchaulTer,  et  les  fours  ac- 
tuellement employés  pour  les  cylindres  du  corroyage  et  pour 
les  cylindres  de  l'étirage  sont  entièrement  supprimés. 

Fig.  1,  plan  d'une  usine  à  cuivre  et  ù  métal  jaune  établie  et 
disposée  d'après  mon  système. 

Le  cuivre  non  raffiné,  mélangé  à  des  rognures,  est  d'abord 
raffiné  dans  un  des  fours  d'affinage  marqu:!>s  A  sur  cette 
figure;  on  l'en  retire  au  moyen  de  cuillers  ou  de  |)oches  et  on 
le  verse  dans  les  moules  C,C',  O  disposés  autour  des  plates- 
formes  de  coulée  B, 

Le  cuivre  destiné  à  faire  ce  que  l'on  appelle  du  gâteau  or- 
dinaire ou  de.  la  petite  plaque  est  coulé  dans  des  moules  bascu- 
lants C,  qui  sont  représentés  en  plan  fig.  a ,  en  coupe  longi- 
tudinale fig.  3  et  en  coupe  transversale  fig.  4* 

Le  moule  proprement  dit  se  compose  d'un  cadre  en  fer  a 
à  la  partie  supérieure,  d'un  cadre  en  fer  6  à  la  partie  infé- 
rieure et  d'un  fond  en  cuivre  c  placé  entre  les  deux.  Ce  moule 
est  articulé  de  chaque  côté  dans  un  chariot  d.  Des  rouleaux  r 
servent  à  faciliter  l'enlèvement  des  gâteaux. 

Le  cuivre  pour  barres  et  lingots  est  coulé  dans  des  moules 
basculants  C;  les  moules  pour  barres  sont  représentés  en  plan 
et  en  coupes  fig.  5  et  6 ,  et  les  moules  pour  lingots  sont  repré- 
sentés en  plan  fig.  7  et  en  coupe  verticale  fig.  8. 

Le. moule  à  barres,  fig.  5  et  6,  est  double,  chacun  des 
.moules  simples  est  mobile  sur  des  tourillons  horizontaux  et 
il  est  pourvu  d'une  chemise  intérieure  ou  fond  en  cuivre  c'et 
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d*un  couvercle  amorible  e;  ie  moule  complet  repose  sur  une 
traverse/ qui  est  soutenue  par  un  pilier  partant  de  la  plate- 
forme de  coulée  B.  En  déclenchant  le  fond  articulé  du  moule , 
on  fait  tomber  le  lingot  sur  le  sol  de  l'usine  au-dessous  du 
moule. 

Les  moules  à  lingots,  fîg.  7  et  8,  ont  un  (bnd  articulé  h  et 
chacun  d'eux  repose  sur  un  pilier  1  partant  de  la  plate-forme 
de  coulée  B.  En  déclenchant  le  fond  articulé  du  moule,  on 
fait  tomber  le  lingot  sur  le  sol  de  Tusine  au-dessous  du  moule. 

Le  cuivre  pour  gros  gâteaux  au  grandes  {^ques  est  coulé 
dans  des  moules  en  fer  (?  représentés  en  plan  6g.  9  et  en 
coupe  fig.  10.  Ces  moules  se  composent  d*un  chariot  inférieur 
b\  d  une  plaque  en  cuivre  c*  formant  fond  et  d'un  cadre  supé- 
rieur a}  formé  de  pièces  qui  sont  maintenues  assemHées  au 
moyen  de  barres  de  fer  et  de  clavettes  de  manière  k  pouvoir 
se  démonter.  Le  moule  proprement  dit  repose  sur  un  chariot 
comme  on  le  voit  sur  le  dessin. 

On  laisse  prendre  les  plaques,  barres  ou  gâteaux  de  cuivre, 
puis  on  les  fait  tomber  du  moule  ou  on  les  en  retire,  suivant 
les  cas,  et  on  les  coudait  sur  leur  chariot  au  cylindre  D  et  D' 
pour  les  corroyer,  et  lorsque  c'est  nécessaire,  aux  cylindres  E" 
pour  les  étirer  par  plusieurs  passes  successives;  on  les  laisse 
alors  refroidir,  on  les  nettoie,  on  les  assortit  et  on  les  coupe 
pour  les  réchauffer  dans  le  four  finisseur  F,  puis  on  les  passe 
entre  les  cylindres  finisseurs  G  et  G'. 

Les  petits  gâteaux  ou  lingots  pour  petites  plaques  tombent 
des  moules  C  et  sont  conduits  aux  cylindres  D' et  E'  qni  sont 
placés  immédiatement  contre  les  fours  de  raffinage  A  ou  de- 
vant eux,  et  on  les  lamine  tout  de  suite  à  la  dimension  voulue 
pour  les  faire  passer  aux  fours  finisseurs  F  et  aux  cylindres 
finisseurs  G  et  G'. 

Les  gâteaux  ou  lingots  pour  barres,  feuillards ,  plaques  et 
rubans  de  plus  grande  dimension  peuvent  être  corroyés ,  étirés 
et  finis  par  les  cylindres  jy,  E*,  B',  £*  et  G*  directement  en 
sortant  des  moules  C,C  ei  (?  sans  aucun  réchauffage.  Il  est 
préférable  de  monter  les  cylindres  pour  corroyer  et  pour 
étirer  sur  trois  de  hauteur  au  lieu  de  deux  comme  c'est  actuel- 
lement l'usage. 

Pour  appliquer  mon  système  te  plus  avantageusement  pos- 
sible, les  fours  d'^aflinage  A  doivent  être  placés  immédiate- 
ment devant  les  cylindres  servant  à  corroyer  et  à  étirer,  fig.  i, 
et  les  moules  spéciaux  ci-dessus  décrits  doivent  être  disposés 
autour  des  plates-formes  de  coulée  B. 

H,  cylindres  pour  laminer  les  feuilles  à  froid. 

I,  cylindres  pour  laminer  les  rubans. 

D'.  E*,  G\  cylindres  corroyeurs  pour  barres. 

D*,  E*,  G\  cylindres  finisseurs  pour  barres. 

K,  cisailles. 

Les  machines  motrices  sont  placées  dans  le  milieu  pour 
mettre  aisément  en  mouvement  les  cylindres  et  autres  organes 
comme  on  le  voit. 

Le  procédé  qui  vient  d'être  décrit  est  applicable,  avec  ses 
principaux  caractères,  à  la  fabrication  des  feuilles  et  autres 
objets  en  méUil  jaune,  en  laiton  pour  la  marine,  etc. 

Actuellement,  dans  cette  fabrication,  on  fond  le  cuivre,  le 
zinc  et  l'élain,  séparément  ou  ensemble,  dans  un  four  à  mé- 
langer ou  dans  des  pots. 

'Dans  le  premier  cas,  le  métal  est  coulé  dans  une  auge  de- 
vant le  four,  puis  de  là  dans  des  poches  pour  être  versé  dans 
des  moules. 

Dans  le  second  cas,  le  métal  est  coulé  directement  dans  des 
moules  pour  faire  des  plaques  ou  des  lingots  et  on  les  laisse 
refroidir.  On  les  met  ensuite  dans  un  four  â  réchauffer  pour 


les  préporer  à  passer  plusieurs  foû  entre  les  cylindres  cor- 
royeurs et  on  les  laisse  de  nouveau  refroidir;  on  coupe  alors 
les  plaques  en  travers  pour  en  faire  des  pièce»  ou  morceaiix. 
Ceux-ci  sont  remis  dana  ma  four  à  réchauffiBr  pour  les  prépa- 
rer à  passer  aux  cylindres  étireurs;  puis,  sans  refiroidissage 
spéciaU  00  les  envoie  au  four  inûseuret  aux  cylindres  fiois- 
seurs. 

D'après  ce  qui  précède ,  on  voit  qu'eatne  le  four  à  mélanger 
et  le  finissage,  les  plaqueasont  refrok^es  deux  fois  et  doivent, 
par  conséquent,  être  réchauffées  deux  fois;  il  en  résulte  les 
mêmes  inconvénients  déjà  signalés  à  propos  de  la  £BJl)ricatioo 
de  plaques  et  d'objets  en  ouivre. 

Dans  mon  système  et  en  vue  d'oMenk  Les  avantages  que 
j*ai  mentionnés,  j'utilise  la  chaleur  du  four  à  mélange  ou  des 
pots  pour  laminer  l'alliage,  dans  la  plupart  des  cas  jusqu'au 
finissage,  sans  aucun  réchauffage,  ce  qui  supprime  complète- 
ment les  fours  à  réchauffer  pom*  corroyage  et  ea  partie  les 
fours  à  réchauffer  pour  étirer. 

J'opère  de  la  manière  suivante  pour  le  métal  jaune  et  pour 
le  laiton  pour  la  marine.  Le  cuivre,  le  zinc  et  l'étain auxquels 
on  peut  ajouter  des  rognures  d'usine  sont  fondus  séparément 
ou  ensemble  dans  un  four  à  mélange  Z  ou  dans  des  pots  y  et 
dans  des  chaudières  Y',  fig.  1. 

Dans  le  premier  cas,  le  métal  est  coulé  dans  des  auges  X 
placées  sur  le  devant  des  fours.  Puis  on  le  verse  dans  des  cuil* 
1ers  ou  bien  on  peut  le  prendre  dans  l'auge  et  on  le  coule 
dans  des  moules  basculants  ou  verticaux  W  et  fV  pour  faire 
ce  qu'on  appelle  des  plaques,  et  dans  des  moules  V  pour  faire 
des  lingob  à  barres. 

Dans  les  cas  où  l'on  emploie  des  pots,  on  verse  ie  métal  di- 
rectement dans  les  mondes. 

Les  moules  V,  fVetW  sont  représentés  en  plan,  fig.  11 
et  i3,  et  en  coupe,  fig.  12  et  14.  Les  moules  à  lingots  Fetks 
moules  Terticavx  â  plaques  fV*  se  composent  de  deux  parties 
davetéei  ensemble*  Les  moules  ^peuvent  basculer  de%  pivots 
comme  on  le  roît. 

Les  plaques  ou  gâteaux  plus  grands  sont  coulés  dans  des 
moules  en  fer  (?  qui  se  démontent  et  qui  reposent  sur  des 
chariots  dont  la  table  supérieure  constitue  ie  fond  du  moule 
comme  il  a  été  dit  avec  référence,  fig.  9  et  10. 

Lorsque  la  matière  fondue  a  suffisanunent  pris,  on  enlève 
les  faces  latérales  du  moule,  et  k  pièce  moulée  est  conduite 
sur  son  chariot  aux  cylindres  de  corroyage  et  de  laminage  S, 
^g.  1,  entre  lesquds  elle  passe  plusieurs  fois. 

Une  fois  que  les  plaques  se  sont  refroidies,  on  les  coupe 
transversalement  et  on  les  découpe  au  poids  voulu  pour  les 
envoyer  au  four  finisseur  et  aux  cylindres  finisseurs. 

Les  petits  gâteaux  ou  lingots  sont  démoulés  lorsqu'ils  ont 
suffisamment  pris  et  immédiatement  lamittés  à  la  dimeosioa 
voulue  pour  aller  aux  fours  R  et  aux  cylindres  finisseurs  Q. 

Les  grandes  barres  et  tiges  de  pompe  et  certaines  catégo- 
ries de  placpies  peuvent  être  corroyées,  étirées  et  finies  di- 
rectement à  l'aide  de  la  chaleur  qu'elles  renferment,  lorsqu'on 
les  démoule  après  la  coulée,  sans  aucun  réchauffage. 

Pour  l'application  la  metlleare  de  ce  mode  de  travail, 
les  fours  à  mélange,  pots,  etc.,  doivent  être  placés  tout 
près  devant  les  cylindres  S,  D^  eiE*  servant  à  corroyer  et  à 
étirer  et  il  est  préférable  de  monter  les  cylindres  corroyeurs 
sur  trois  de  hauteur  au  lieu  de  deux, comme  c'est  ie  cas  ordi- 
naire. Il  est  bon  égakment  que  les  fours  soient  pourvus  de 
moules  V,  9V,fV  ei  G*,  comme  on  le  voit  sur  le  dessin. 

Cette  invention  comprend: 

i^  Le  procédé  de  fabrication  des  tiges»  bavres»  feuîUards  ou 
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petites  plaques  et  autre*  ajrlîcles  en  cuivre  consistant  à  couler  i 
le  enivre  raffiné  dans  des  moules  basculants  appropriés  dis* 
posés  autour -de  la  piate-forme  de  coulée  B,  du  four  d*a0inage 
A,  à  retirer  le  contenu  des  moules  lorsqu'il  est  pris  et  à  le 
faire  passer  aux  cylindres  corroyeurs  ou  de  première  façon  et 
aux  cylindres  étireurs  D\  D*,  E'  et  £*  pour  l'amener  à  la  di- 
mension voulue,  puis  à  réchauffer  les  articles  laminés  dans 
des  fours  F  et  à  ie»  iÎEÛre  passer  finatemeat  aux  cylindres  finis- 
seurs voisins  ; 

2*  Le  mode  de  fabrication  de  plaques  «  feuillards,  barres  et 
autres  articles  en  cuivre  de  poids  moyen  ou  lourds  consistant 
à  couler  le  cuivre  raffiné  dans  des  moules  démontables  dispo- 
sés autour  de  la  plate-forme  de  coulée  B  du  four  d'affinage  i> 
à  retirer  le  contenu  des  moules  lorsqu'il  est  pris  et  à  le  faire 
passer  aux  cylindres  oorroyeurs  et  étireurs  voisins  D,  D' 
et£>; 

3*  Le  mode  de  fabrication  de  petites  plaques,  barres^  liges 
pour  pofupes  et  articles  analogues  en  mêlai  jaune,  en  laiton 
pour  la  marine  ou  en  un  alliage  analogue  consistant  à  couler 
l'alliage  fondu  dans  des  moules  appropriés  disposés  comme  il 
a  été  dit  plus  haut  et  placés  à  proximité  des  pois  ou  des  fours 
de  fusion  et  de  mélange,  à  enlever  le  contenu  des  moules  et  a 
te  faire  paaser  aux  cylindres  voisins  iS»  Z^  et  £*  pour  l'amener 
À  la  dimension  voulue,  puis  à  réchauffer  les  artioles  laminés 
dans  les  fours  i{  et  F  et  à  les  .faire  passer  finalement  aux  cy- 
lindres finisseurs  Q^  E*  et  G^; 

4*  Le  mode  de  fabrication  de  plaques-  fituittarda,  barres  et 
autres  articles  de  poids  moyen  ou  lourds  en  métal  jaune,  en 
laitcm  pour  la  marine  et  un  alliage  analogue  consistant  à 
couler  rallîage  fonda  dans  des  moules  démootaftdes  appro- 
priés disposés  à  proximité  des  auges  de  mélange  X,  à  retirer 
le  contenu  des  moules  lorsqu'il  est  pris  et  à  le  bdte  passer  aux 
cylindres  corroyeurs,  étireurs  et  finisseurs  jQ,  D*,  £*,  f'  et  G 
placés  dans  le  voiainage  ; 

5"*  La  construction  des  mouies  G,  C,  G*  ; 

6*  La  disposition  générale  4les  fours,  machines  motrices, 
cjflindres  et  autres  ageaoements  d'usine. 

Le  tout  essentiellement  comme  il  z^-  été  décrit  et  repré- 
senté. 


Brevet  n*  193640,  en  date  du  19  octobre  1888, 

A  M.  GanjLEMnH'TAâéWMg,  pour  une  méthode  mùxie 
texploàfUion,  de  préparation  et  de  conceniraliem,  par  la^ 
vage  mécanique  continu,  des  allumons  aurifères. 

PI.  VU.fig.  1  a  i3. 

Cette  invention  eonsiste  dans  une  méthode  d'exploilation 
des  alluvions  aurifères,  d'après  laqudle  les  conduéts  d'eau 
destinés,  à  Tattaque  par  l'effet  mécanique  de  leau  sous  près* 
sion  sont  pourvus  de  certain»  moyens  de  disAributioi»  de 
classement,  de  concentration  et  de  préparation  mécanique, 
qui  sont  d'une  efficacité  et  d'une  simpÛdté  d^exécution  qui 
les  rendent  api^caUes  dans  loutes  les  contrées  qui  ne  pos- 
sèdent pas  de  grandes  ressoui^ees^  industrielles. 

Fig,  1,  vue  d'ensemble  de  l'installation.. 

Les  canaux  de  dérivation  qui  amènent  l'eau  sont  tenus 
remplis,  pendant  les  intermittences  des  travaux,  grâce  à 
l'empim  de  vanne  à  mouvement  très  rapide  et  très  efficaces 
Cette  vannov  qu'on  voit  en  détail,  fig,  a»  est  de  forme  tra- 
péuMdale  et  de  même  section  4|iie  le  canal»  elle  est  fixée  à 
uii  axe  vertical  a  et  elle  est  solidaire  d'un  écrou  6,  auquel  on 
pas  de  vis  c  peut  donner  un  mouvement  d'ascension  ou  de 
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descente,  pour  échapper  ou  rentrer  dans  des  rainures  d  mé- 
nagées dans  la  maçonnerie.  Une  vanne  de  ce  genre  est  placée 
tous  les  aoo  mètres. 

L'attaque  des  terrains  aurifères  par  le  jet  hydraulique  sous 
pression  a  lieu  au  moyen  de  l'hydrolaDce  vue  à  part  en  élé* 
vation,  fig.  3;  elle  se  compose  d'une  lance  conique  L,  a  joint 
a  rotule,  fixée  sur  l'extrémiLé  A,  inclinée  à  lô  degrés  de  la 
conduite  des  tuyaux  B,  fournissant  l'eau  sous  une  pression 
de  90  mètres. 

Un  peu  en  avant  de  la  lance,  à  10  mètres  environ ,  j'établis 
un  réservoir  C,  k  ak  comprimé  tu  en  coupe,  fig.  4«  ^^ 
d'éviter  d'une  part  les  coups  de  bélier,  et,  d'autre  part,  l'en- 
traînement de  l'air  qui  rompt  l'énergie  mécanique  du  jet 
d'eau. 

Ce  réservoir  porte  un  flotteur  automatique  à  soupape  e» 
permettant  l'expuUion  de  l'air  en  excès  et  conservant  un 
volume  constant  d'air  comprimé  dans  la  cloche. 

Un  manomètre  m  indique  la  pression  et  accuse  les  varia- 
tions de  niveau  de  l'eau  à  l'admissioB  ou  bassin  d'entrée  de 
la  tuyauterie,  ce  qui  permet  de  régler  le  débit  à  une  hauteur 
presque  constante.  Des  vannes  latérales  D,  dont  la  boite  est 
vue  dans  la  figure  5,  et  placées  au  tambour  inférieur,  per- 
mettent la  manœuvre.  Un  robinet  de  fond /sert  de  purgeur 
pour  les  dép6ts  qui  peuvent  se  former  dans  la  conduite  pen- 
dant les  arrêts. 

La  figure  6  est  un  plan  da  réservoir  d'air  et  des  amorces 
des  tuyaux. 

Les  aUuvions  désagrégées  par  l'action  de  l'eau  sont  en- 
traînées d'abord  sur  des  grilles  formées  de  raik  à  un  chamr 
pignon,  espacées  de  40  millimètres,  de  manière  à  admettre 
seulement  les  fragments  de  graviers  inforieura  en  dimension 
qui  doivent  pénétrer  dans  les  canaux  de  lavage  placés  au- 
dessoua.  Ces  canaux  de  lavage  F  sont  en  maijonoerie,  formés 
de  gros  bloos  de  quartz  dans  les  points  où  l'instdlation  est 
définitive;  ils  sont  en  bois  et,  par  conséquent,  dépiaçaMes 
dans  ie  voisinage  de  l'attaque.  Les  canaux  ont  70  oentiuoètres 
de  largeur  sur  autant  de  profondeur,  leur  pente  eat  de  4^  nûl- 
Ikuètres  par  mèitre.  Les  matières,  ful  arrivent  avec  le  cou- 
rant d'eau  dans  les  canaux  de  lavage»  rencontrent  le  fond  de 
œux-ci  garnis  de  grilles  de  oencentration  longitudinales  ou 
riffles,  formés  de  rails  à  un  champignon  de  3  mètres  de 
long;  ces  giriUes  E,  fig.  la,  vues  k  part  en  détail,  fig,  7 
à 9.  sopii  assemblées  au  milieu  par  3  boulons  g,  garnis  de 
viroles  qui  règlent  l'écartement  à  a5  milUmètres. 

Sous  les  grilles  £  sont  placés  des  châssis  collecteurs  F» 
dont  un  est  vu  à  part  fig«  10,  formés  d'un  cadre  fixe  en  chtae 
composé  de  deux  fongrines  réunies  par  trois  traverses.  Les 
deux  compartiments  du  cadre  sont  garnis  de  disons  verU* 
cales  g,  espacées  de  a5  millimètres  et  formées  de  morceaux 
de  feuillard  coudés  a«a  deux  bouts  et  viasés  contre  les  deux 
côtés  du  cadre. 

Cette  disposition  existe,  fig.  1,  sor  une  longueur  de  ôo  mè- 
tres environ  en  tète  de  la  première  partie  du  canal  de  lavage 
pour  la  séparation  despailietlea  et  grains  d'or  avec  des  gra- 
viers qui  s'y  sont  tout  d'abord  fixés* 

Le  courant  passe  ensoîte  sur  une  grille  C^ ,  fig«  9  et  ao, 
plus  inclinée  et  fbrmée  de  barreaux  carrés  placés  n  e  arête 
en  l'air  avec  un  écartement  laéérai  entre  arèle  de  2  milli- 
mètres. 

Le  courant  y  pasoe  avec  une  «hute  de  90  eentimèti^es  qui 
facilite  le  passage  an  teavers  de  la  grille  des  particules 
lourdes  et  ténues,  lesquelles  vont  tosaber  snr  un  bain  de 
mercure  H,  puis  passer  siur  les  rittes  qd  snivent,  en  fnm- 
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cbissant  une  cahse  cloisonnée  1,  destinée  a  retenir  les  molé- 
cules d'amalgame. 

Au  bas  de  la  ligne  inclinée  G,  fig.  i,  le  courant  retrouve 
les  grilles  de  rails  et  les  châssis  collecteurs  sur  une  longueur 
de  ôo  mètres.  A  rextrénrité  de  cette  ligne  de  canaux,  fig.  la^ 
sont  placées  une  grille  de  séparation  des  fins  K  et  une  grille 
de  rejet  J,  formée  de  i*ails  espacés  et  inclinés  sous  un  angle 
de  3o  degrés  avec  Tborizontale. 

Les  matériaux,  dont  les  dimensions  excèdent  Técartement 
des  rails,  sont  expulsés  au  dehors  à  une  décharge,  les  autres 
traversent  les  grilles,  tombent  sur  un  plan  incliné  3f 'dans  un 
puisard  P,  d*où  le  courant  les  entraine  dans  de  nouveaux  ca* 
naux  avec  riffles,  à  taquets  de  5o  mètres  de  longueur. 

Le  palier  N,  qui  précède  la  pente  de  la  grille  de  rejef ,  est 
également  formé  d'une  grille  de  fer  mobile  autour  d'un  axe 
de  révolution,  placé  au  sommet  de  la  grille  de  rejet,  de  telle 
sorte  qu'en  levant  ce  palier,  ou  en  le  laissant  baissé,  on  est 
libre  de  faire  passer  le  courant  au-dessous  ou  au^essus  de  la 
grille  de  rejet  avec  tout  ce  qu'il  charrie. 

A  Textrémité  du  canal, le  courant  subit  une  nouvelle  chute 
de  30  centimètres  sur  une  deuxième  grille  de  séparation 
des  Gns  avec  bain  de  mercure,  puis  il  passe  sur  des  cours  de 
riffles  longitudinaux  avec  des  taquets  obliques  en  dessous, 
pour  guider  les  schiammes  lourds  vers  des  grilles  latérales 
très  serrées,  d'où  ils  s'échappent  pour  tomber  sur  une  table 
dormante  très  peu  inclinée  formée  par  une  sole  de  béton  garni 
d'une  couche  de  ciment 

Le  courant  qui  s*écbappe  de  cette  table  dormante  se  rend 
par  un  petit  canal  sur  un  laveur  à  mercure,  puis  il  s*échappe 
par  un  tuyau  qui  débouche  dans  le  bassin  inférieur  de  la 
deuxième  grille  de  rejet. 

Cette  deuxième  grille  de  rejet  est  semblable  à  la  première 
avec  palier  mobile  au  sommet  et  grilles  à  intervalles  plus 
serrés  de  façon  à  laisser  échapper  la  grosseur  des  fragments 
que  Ton  désire. 

Ces  matériaux  de  rejet  sont  reçus  en  bas  de  la  grille  sur 
des  cribles  à  secousses  ou  dans  des  truramels  séparateurs  qui 
les  divisent  en  trois  ou  quatre  lots.  Chacun  de  ces  lots  placés 
sur  des  cribles  à  piston  ou  sur  d'autres  appareils  classifica- 
teurs  de  mod^s  connus,  tel  que  le  lavoir  séparateur  Evrard, 
donne  Keu  h  un  enrichissement  sur  la  partie  inférieure  de  sa 
ùiasse,  qui  est  alors  mise  de  côté  pour  la  suite  du  traitement 
mécanique,  tandis  que  la  partie  supérieure  plus  pauvre  est 
rejetée  aux  déblais.  La  même  opération  est  répétée,  à  des  dis- 
tances de  5o  mètres  environ,  ùla  troisième  et  à  la  quatrième 
grille,  sur  des  fragments  de  plus  en  plus  réduits,  qui  h  leur 
tour  subissent  des  classements  par  grosseur  et  des  concen* 
trations  de  tetieur  par  des  lavages  mécaniques. 

Après  la  quatrième  grille ,  le  courant  est  admis  par  ordre 
croissant  de  grosseur  à  travers  des  grilles  latérales  préparées 
à  cet  eflet,  et  tombe  sur  une  vaste  table  dormante  formée 
d'une  aire  en  béton  cfknenté  k  la  soi^e  de  laquelle  le  courant 
s'épanouissant  de  plus  en  plus ,  traverse  sur  q  mètres  de  lar- 
geur  un  laveur  à  mercure  îbrmé  d'une  double  rigole  transver* 
sale  surmontée  horizontalement  de  deux  tôles  de  cuivre  amal- 
gamé à  surface  ondulée' transverealement,  dans  le  but  de 
réoolter  les  dernières 'traoes  de  poudre  amalgamable. 

Après  quoi  le  courant  d'eau,  mêlé  de  terres  ai^leuses  et  de 
sables  Gns,  se  rend  dans  des  bassins  de  dépôts,  pour  s'y  cla- 
rifier et  retourner  à  la  rivière.  La  récolte  des  parties  riches 
qui  se  déposent  sous  les  griHes  de  fer  est  assurée  par  un 
double  cours  de  canaux.  On  lave  d'un  côté  lorsque  la  récolte 
se  f.iit  de  l'uutre.  Dans  la  première  travée  de  riffles  mobiles 


après  l'attaque  du  terrain,  on  rencontre  la  presque  totalité 
de  la  poudre  d'or  à  l'état  de  paillettes  on  de  grains. 

Dans  la  deuxième  travée  de  riffles  métilliques  on'trouve 
les  particules  à  Tétot  très  ténu  sous  forme  do  grains  d'amal- 
game. 

Dans  les  autres  travées  de  bois  on  de  fer,  il  n'y  a  que  les 
fragments  de  roche  concentrés  par  un  long  lavage.  Pour  les 
recueillir  et  les  rassembler,  on  les  évacue  de  la  manière  la 
plus  simple  par  une  chasse  d'eau ,  les  paliers  des  grilles  de 
rejet  sont  levés  de  manière  à  rendre  le  courant  continu  de- 
puis une  extrémité  A  l'autre  de  l'atelier  de  lavage;  les  riffles 
sont  soulevés  par  leurs  parties  inférieures,  ils  se  dressent 
alors  sur  les  deux  béquilles  dont  sont  munies  leurs  parties 
supérieures,  ils  laissent  ainsi  le  courant  d'eau  enlever  tout 
ce  qui  s'était  déposé  au-dessous  d'eux,  sans  qu'il  soit  néces- 
saire de  les  enlever  complètement,  comme  cela  est  généra- 
lement usité. 

Le  courant  entraine  les  minerais  concentrés  jusqu'à  Te^ré- 
mité  de  l'atelier  où  existe  un  grand  bassin  de  dépôt  O,  fig.  i, 
que  l'on  ouvre  pour  les  recevoir  en  avant  de  la  quatrième 
grille.  Les  matières  arrivent  à  pied  d'oeuvre  de  l'usine  on 
peuvent  être  déversées  sur  n'importe  grille  de  rejet  et  être 
amenées  aux  appareils  classificateurs  s'il  est  nécessaire  de 
leur  faire  subir  do  nouvelles  concentrations. 

Dans  l'atelier  de  préparation  métallurgique,  lès  sables  et 
les  graviers  sont  amenés  à  un  disiributeur  qui  fournit  à 
chaque  batterie  de  pilons  la  charge  en  rapport  avec  son 
débit. 

La  batterie  de  pilotis  est  du  type  californien  avec  des  cames 
en  quart  de  cercle  de  rayon  égal  k  la  distance  des  axes  des 
tiges  et  de  l'arbre  moteur,  GOUrl>e  qui  remplit  mieux  la  con- 
dition de  soulèvement  des  mentonnets  par  mouvement  gi- 
ratoire. 

La  grille  de  passage  des  schiammes  formée  de  toiles  méca- 
niques fixées  dans  des  châssis  de  fer  s'ouvrant  autour  du  côté 
inférieur  peut  prendre  des  inclinaisons  plus  ou  moins  consi- 
dérables, comme  peut  le  réclamer  la  diversité  de  nature  des 
matières  à  broyer.  L'admission  de  l'eau  dans  la  caisse  de 
batterie  se  fait  par  l'intérieur  et  à  volonté  par  l'extérieur  an 
travers  de  la  grille.  La  batterie  peut  broyer  à  sec ,  mais  dans 
ce  cas,  un  ventilateur  aspirant  assure  l'enlèvement  des  ma- 
tières broyées. 

Pour  le  broyage  k  l'eau,  les  sables  sont  triturés  en  pré- 
sence d'une  fiiîMe  quantité  de  mercure  proportionnelle  à  la 
teneur  des  sables.  Les  matières  amalgamées  ou  non  qui  s'é- 
chappent sont  entraînées  par  l'eau,  d'abord  sur  le  déversoir 
de  la  grille,  formé  d'une  feuille  de  cuivre  amalgamée,  où 
l'on  peut  juger  de  ta  marche  de  l'opération,  et  ensuite  sur 
une  table  dormante  <),  réglée  A  7  p.  0/0  de  pente  et  garnie 
de  toile  k  voile,  fig.  3,  sur  une  longtieur  variable,  suivant  la 
nature  des  roches  traitées ,  mars  qui  n'a  pas  moins  de  3*  5o 
de  longuenr.  Le  courant  passe  ensuite  sur  une  planchette  de 
distribution  H  et  s'écoule  sur  une  deuxième  table  dormante  5 
à  i/io  de  pente,  recouverte  de  flanelles,  puis  passe  k  deox 
reprises  en  x  sur  un  bain  de  mercure  suivi  de  cloisons  per- 
pendiculaires y  avant  de  se  diriger  vers  le  labyrin^e  cla- 
rificateur  en  T. 

Les  sables  lourds ,  qui  se  récueillent  sur  ces  diverses  loiles- 
llanelles,  sont  ensuites  pass  ^  soit  dans  la  batterie,  soit  dans 
des  tonneaux,  ou  dans  des  cuves  d'amalgamation.- 

L'opération  d'amalgamatfon  est  terminée  en  cinq  heures,  en 
ajoutant  une  quantité  de  mercure  dix  fois  plus  forte  que  fe 
poids  de  l'or  k  récolter. 


Digitized  by 


Googl( 


MÉTAUX  AUTRES 

Une  admisAton  cl*eaa  dans  la  cuve  en  mouvemeat  potnet 
la  réunion  du  mercure,  après  quoi  la  charge  est  écoulée 
dans  des  cuves  de  lavage. 

L'eau  est  versée  dans  la  cuve  par  un  robinet  supérieur, 
tandis  que  les  matière^e  la  cuve  d*amaigamat*oD  s*y  écoulent 
d*autre  part  Un  agitateur  d&ùtà»  le  mouvement  à  la  masse 
d'eau  et  met  en  suspension  ks  scblammes,  dont  les  parties 
légères  peuvent  s*écottler  à  trois  niveaux  différentiels  ourorts 
successivement  par  un  même  registre;  les  parties  les  plus 
lourdes  globules  d'amalgaaie  et  matières  denses  se  déposent 
sur  le  fond  où  le  passage  de  râteaux  de  fer  fixés  à  la  partie  in^ 
ferieure  des  agitateurs  les  tient  continuellement  en  suspen* 
sion,  pour  faciliter  la  réunion  de  mercure  qui,  favorisé  par 
la  pente,  s*écoule  peu  à  peu  dans  la  rigole  circulaire. 

La  plaque  de  fond  a  un  léger  dévers  qui  feit  aâluer  Ta- 
malganoie  vers  Touvertare  de  la. boite  à  mercure  destinée  à 
le  recueillir. 

Lorsqu'on  veut  procéder  à  la  récolte  de  Tamalgame,  on 
reçoit  le  mercure  dans  un  wagonnet  qui  le  transporte  au  lar 
boratoire;  on  en  verse  le  contenu  dans  la  cuve  du  labora- 
toire où  le  lavage  de  Tamalgame  est  opéré  avant  de  le  mettre 
dans  les  Gltres. 

Les  schlammes  de  la  cuve  de  lavage  vont  se  déposer  dans 
le  labyrinthe  avec  c&ui  des  batteries ,  et  Teau  clarifiée  rentre 
dans  1  usine  où  des  pompes  la  reprennent  pour  de  nouveaux 
broyages  et  de  nouveaux  iavi^es. 

ÀDDrnoN  en  date  du  6  jnillet  1889. 

PI.  Vll,fig.  14  à  16. 

J'ai  apporté  dans  la  disposition  des  appareils  et  des  moyens 
servant  à  réaliser  ma  méthode  d*expk>itation  des  alluvions 
aurifk'es  et  autres  minerais  des  naodifications  que  je  viens 
consigner  dans  la  présente  addition. 

Je  fais  usage  d'bydrolances  de  modèle  plus  réduit,  montés 
comme  le  montrent  les  figures  14  et  lô,  sur  affût  mobile; 
ces  hydrolances  servent  d  auxiliaires  à  Tattaque;  ils  s'em* 
branchent  sur  les  tubulures  d*une  conduite  dérivée  A  de 
100  millimètres  de  diamètre  et  sont  en  tout  similaires  au 
grand  hydroiancc.  La  lance  L  est  équilibrée  par  un  contre- 
poids inférieur  P,  suspendu  è  la  bride  a  du  joint  à  rotule,  et 
par  un  autre  contrepoids  p*  disposé  entre  les  deux  bras  de 
manoeuvre  6. 

Les  grands  bydrolances  sont  ordinairement  du  type  de 
aoo  millimètres  de  diamètre  pour  un  débit  normal  de  5oo  litres 
par  seconde ,  le  débit  pouvant  être  modifié  d  autre  part  par 
des  ajustages  d'ouveorture  variée. 

Les  types  les  plus  utiles  pour  les  petits  hydrolances  sont 
ceux  de  5o  et  75  millin)ètres  de  diamètre  au  joint-rotule;  ils 
neiigent,  sous  ibrte  pression,  que  des  débits  de  ôoà  go  litres 
par  seconde  et  ils  permettraient  d'appliquer  encore  la  mé- 
thode arec  efficacité  lorsqu'on  ne  dispose  pas  de  volumes 
d*eau  plus  considéraUes. 

Je  dispose  des  trémies  de  séparation  et  de  concentration 
opérant  par  iaction  d'un  bac  à  piston  et  au  travers  d'un  lit 
d'éléments  de  densité  déterminée. 

Ces  trémies,  fig.  16,  sont  disposées  par  groupe  de  quatre  T 
dans  les  diverses  tracées  des  laveries*  où  elles  servent  suc- 
cessivement à  la  concentration  des  tables  et  des  graviers 
depuis  1  milllBiètre  cube  jusqu'à  1  centimètre  cube..  La  partie 
gauche  de  la  figure  1  est  une  coupe  par  l'axe  du  oanal  de 
bvage  ;  la  partie  de  droite  est  une  coupe  longitudinale  en 
dehors  de  l'axei  du  canal  par  l'axe  du  bac  à  piston. 
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Chaque  groupe  de  quatre  trémies  comporte  deux  bacs  B 
à  piston  C,  à  mourement  alternatif,  d'amplitude  limitée  et 
appropriée  &  la  grosseur  des  éléments  calibrés.  Le  mouvement 
est  obtenu  par  Tintermédiaire  d*un  moteur  hydraulique  ac- 
tionnant par  chaque  piston  deux  trémies  jumelles. 

Ces  trémies  ont  chacune  1  mètre  de  long  sur  70  centi- 
mètres de  largeur;  leurs  trois  oéÉés  sont  indinés  à  45  degrés; 
le  quatrième  côté,  celui  de  Textérieur,  est  -vertical  et  large- 
ment ouvert  sur  le  compartiment  du  bac.  Elles  sont  sur- 
méntées  de  deux  t61es  t,f  percées  de  trous;  les  trous  de  la 
tôle  inférieure  sont  un  peu  plus  grands  que  ceux  de  la  tàle 
supérieure. 

Les  deux  tôles  perforées  t,t'  sont  espacées  de  8  centimètres. 
Cet  espace  est  occupé  à  m»-bauteur  par  tfn  ht  de  sable  ou  de 
gravier  calibré  à  égîde  grosseur  et  ne  pouvant  s'échapper  par 
les  trouB.  Ces  matériaux  sont  choisis  parmi  ceux  de  même 
teneur,  soit  de  même  densâé  que  ceux  qu'on  se  propose  de 
séparer. 

Les  matériaux  du  courant,  ainsi  isolés  et  pour  ainsi  dire 
filtrés  entre  les  deux  tôles  perforées  et  le  lit  de  densité, 
tombent  dans  le  compartiment  du  bac  à  piston,  d'où  ils 
sont  fiidlement  extraits. 

Lorsque  ce  sont  des  sables,  on  établit  par  une  vanne  un 
courant  continu  d'eau  entraînant  les  sakdes  qui  sont  con- 
centrés  de  nouveau  sur  des  tables  dormantes  garnies  de  toile 
à  voile. 

Si  ce  sont  des  graviers,  on  les  évacue  par  des  chasses  dans 
des  compartiments  de  dépôt  dont  l'eau  s'échappe  par  déver- 
seoMut 

En  résumé  «je  rerendique  dans  cette  addition  les  mo<JBfi- 
cations  et  perfectionnements  que  j'ai  apportés  à  ma  méthode 
mixte  d'exploitation,  de  préparation  et  de  concentration  des 
alluvions  aurifères,  tels  qu'ils  ont  été  décrits. 


BABVar  n*  193884,  en  date  du  5  novembre  1888, 
A  M.  DU  Bots,  pour  un  procédé  de  fabrication  de  cuivre 
siliceux. 

L'invention  est  relative  à  un  procédé  au  moyen  duqpiel  on 
peot  produire  un  cuivre  contenant  un  certain  p.  100  de 
silice,  c'est-à-dire  un  alliage  possédant  a  un  haut  degré  la 
dureté,  la  compacité,  la  résistance  et  la  fiisibilité.  Le  point 
essentiel  du  nouveau  procédé  de  fabrication  de  cuivre  siliceux 
consiste  dans  la  fusion  combinée  de  la  matière  première  avec 
de  la  silice  et  des  substances  qui  dégagent  ou  qui  dévelop- 
pent du  chlore  ou  du  fluor  libres,  de  sorte  que,  sous  l'action 
de  ces  dernières  substances,  il  y  ait  d'abord  décomposition 
de  la  silice  donnant  lieu  à  la  formation  de  chlorure  de  sili- 
cium; les  vapeurs  de  ce  dernier  corps  déteroûnent  ensuite  hi 
formation  de  l'alliage  de  cuivre,  c'est-à-dire  du  cuivre  sili- 
ceux. 

Gomme  substances  appropriées  capables  de  dégager  du 
chlore,  il  faut  citer  en  premier  lieu  le  sel  marin  et  en  second 
lieu  le  chlorure  de  cuivre,  le  chlorutie  de  nmgnésium,  le 
chlorure  de  potassium,  le  chlorure  de  calcium,  tandis  que 
pour  les  substances  qui  dégagent  du  fluor,  il  faut  employer 
de  préférence  de  la  chaux  fluatée. 

Nous  exposons  ci-après  le  nouveau  procédé  en  nous  servanf 
de  deux  exemptes,  dont  l'un  a  été  mis  en  pratiquo^n  utilisant 
une  combinaison  de  cMore  et  l'antre  en  utilisant  de  la  chaux 
fluatée. 

Premier  exemple,  —  Un  mélange  intime  de  i5o  parties  de 
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CttiYre  (Contenant  snssi  peu  de  fer  qne  possible,  ou  bien  de 
190  parties  d*o&^de  de  cuivre»  de  5o  parties  de  silice  et  de 
3o  parties  de  sel  marin»  est  mêlé  «Yocdu  goudron,  de  fa^n 
à  former  une  masse  plastique.  Cette  masse  est  ensuite  con- 
cassée en  morceaux  que  l*on  met  dans  des  creusets  ou  dans 
un  four  à  souder,  et  on  les  empêche  de  s'aggiomérer  par  la 
cuisson  en  remplissant  ks  mterstioes  de  churbon  de  bois  on 
de  bouille  puWérisés. 

Pour  empèdier  le  gandron  de  disparaitie  complètement  en 
brûlant,  on  recouvre  tonte  la  charge  de  <Àarbon  pulYérisé  et 
on  chauffe  lentement  les  creusets  ou  ie  fo«r  jusqu'à  ce  que 
le  goudron  soit  entièrement  carbonisé. 

Les  morceaux  moulés  sont  maintenant  devenus  parftiite- 
ment  solides  et  renferment  une  quantité  de  charbon  finement 
pulvérisé  suffisante  pour  la  réduction.  Afin  d'éviter  l'action 
nuisible  du  soufre  oontenu  dans  le  charbon  minéral ,  fe  mieux 
est  d'employer  pour  k  fusion  éa  diarbon  d»  bois  que  l'on 
met  par  couches  successives  avec  du  quartz  et  de  la  chaux  et 
la  masse  préparée  dans  un  cubilot  à  soufiferie^  Le  quarts  et  la 
chaux  servent  à  ibrmer  des  scories. 

Dans  la  partfe  supérieure  du  four  ii  se  forme,  par  suite  de 
l'action  du  sel  marin  sur  la  silice,  du  silicate  de  soude  avec 
dégagement  de  chlore.  En  présence  du  charbon,  ce  chlore 
décompose  une  autre  partie  de  la  silioe  en  formant  du  chlo- 
rure de  sifictum  qui,  à  une  haute  température,  est  décomposé 
par  le  cuivre,  en  donnant  naissance  au  cuivre  siliceux,  tandis 
que  le  chlore  est  mis  en  liberté.  En  présence  du  charbon ,  le 
chlore  nouvellement  ums  en  liberté  réagit,  comme  nous 
lavons  dit,  sur  la  silice  qui  se  trouve  dans  le  résidu,  de  feçon 
à  la  décomposer.  Finalemoat,  le  chlore  s'échappe  avec  les 
gaz  de  fumée,  en  partie  à  Tétat  de  chlore  libre,  en  partie  à 
rétat  de  chlore  de  silicium. 

Le  cuivre  siliceux,  très  fusible,  se  réunit  en  matte  dans  la 
partie  inférieure  du  four,  où  la  scorie  le  préserve  de  l'oxy- 
dation. 

Le  soufre  contenu  dans  fe  goudron  est  rendu  inoffensif  par 
le  chlore  qui  se  dégage  lors  de  la  réduction*  En  employant 
un  goudron  titrant  à  0,8  p.  100  de  soufre,  nous  n'avons  re- 
marqué aucune  action  nuisible  sur  la  qualité  du  produit 
formé. 

Ëa  aucun  cas,  l'analyse  n'a  pu  découvrir  du  chlore  dans 
le  cuivre  siliceux  obtenu. 

En  observant  les  proportions  décrites,  on  obtient  un  alliage 
contenant  environ  8  p.  100  de  silicium.  Au  lieu  de  sel  marin 
on  peut  employer  avec  un  égal  succès  des  quantités  équiva- 
lentes de  chlorure  de  cuivre,  de  chlorure  de  potassium,  de 
chlorure  de  magnésium  et  de  chlorure  de  calcium. 

Deuxième  eœemph,  —  Au  lieu  de  sel  marin  et  des  autres 
chlorures  mentionnés  plus  haut,  on  peut  aussi  employer  pour 
la  préparation  du  cuivre  siKceux  de  la  chaux  fluatée  ;  76  par- 
ties de  cuivre  ou  96  parties  d'oxyde  de  cuivre,  36  parties  de 
chaux  fluatée  et  5o  parties  de  silice  sont  mêlées,  comme  dans 
le  premier  exemple,  avec  du  goudron,  et  la  masse  qui  se 
forme  est  traitée  ensuite  comme  il  a  été  dit  plus  haut  II 
en  résulte  un  produit  renfermant  environ  7  p.  100  de  sili- 
dqm. 

En  variant  les  proportions  dn  mélarafe,  on  est  à  même  de 
fabriquer  un  produit  proportionndlenent  plus  riche  ou  plus 
pauvre,  en  silicium. 

Une  certaine  teneur  en  silicium  rené  le  cuivre  très  fosSble 
et  très  .propre  à  êlM  coaléen  moule;  ^te  lui  donne  en  outre 
une  grande  dureté,  une  grande  résistance  et  une  grande 
cooqpecité. 


Le  cuivre  sitieenx  fabriqué  d'après  la  méthode  ci-dessus 
décrite  conviest  par  conséquent  pour  k  fiteicatioa  d'aMiages 
devant  réunir  les  propriétés  indiquées. 

Les  alliages  de  cuiYre  et  de  sitidua  oeostituent  me  ma- 
tière émin«Biiient  uftik^  notamment  pour  k  febricatioa  de 
dochest  d'ofa^  d'art,  de  pièces  de  machines,  deeenona,  de 
cAblea  aoétaHiques,  de  douilles  decartonches  etd'eato^s  oëfets 
analoguee  qui  demandent,  sous  tous  ks  rapports,  une  grande 
résistance. 

La  propriété  que  possède  le  silkiaBft  de  dépouiller  le  cuivre 
en  fiisioB  des  dernières  traces  d'oxygène  reild  le  cuivre  sili- 
cenx  égatement  propre  à  servir  d'additioD  (de  fondant),  krs 
du  raffinage  du  cuivre. 

En  résumé,  nous  reven^quons  : 

i*"  (kmme  mùave0u  proeM : 

(a)  La  fabrication  du  cuivre  siliceux  pur  fusion  d^im  mé- 
lange de  cuivre  ou  d'oxyde  de  cuivre,  de  charbon  ou  de  gou- 
dron et  de  silice,  avec  des  substances  dégageant  du  chkre, 
tdks  que  du  sel  marin,  du  chlorure  de  cuvvre,  du  cfaleruit 
de  magnésium,  du  «dorure  de  potassium,  du  chlorure  de 
caldum  et  d'autres  objets  analogues,  dans  un  four  à  réverbère 
ou  dans  un  cubilot; 

{hfj  La  febrication  de -cuivre  siliceux  par  fusion  d*uu  mé- 
knge  de  cuivre  ou  d'oxyde  de  cuivre,  de  charbon  ou  de  gou- 
dron et  de  silice,  avec  des  substances  dégageant  du  fluer, 
telles  que  la  chaux  fluatée  et  d'autres  corps  analogues,  dans 
un  four  à  réverbère  ou  dans  un  cubilot 

a**  Comme  notmeaa  prodait  : 

Le  cuivre  siliceux  fabriqué  d'après  le  procédé  indiqué  dans 
la  première  revendics^tion  ; 

3""  Comme  nouveanx  modes  4teti^pUti  : 

L'emploi  du  cuivre  siliceux  fabriqué  d'après  le  procédé 
indiqué  ci-dessus,  dans  la  fabrication  de  bromes  et  d'alliages 
de  cuivre,  ainsi  que  dans  k  febrication de  cloches,  de  canons, 
d'objets  d'art,  de  pièces  de  machines,  de  robinets  en  métal, 
de  câbles  métalliques,  de  douilles  de  cartouches  et  d'autres 
objets  analogues. 

■■  "     "1 

Brevet  n*  194116,  en  date  du  i5  novembre  1888, 

A  M.  Lambouy,  pêur  un  pfoeédé  et  ba  appareil  naavemm 
propres  à  obtenir  de  la  pondre  métallique  impalpable  non 
oxydée,  en  traitant  les  métaux  mous  par  la  vapeur  sur- 
chauffée, 

PI.  IL 

La  pulvérisation  des  métaux  meus  par  k  vapeur  sareksnMe 
telk  qu'elle  a  été  pratiquée  jusqu'à  maintenant  off^  l'incon- 
vénient de  ne  pas  protéger,  k  la  sertie  immédiate  des  appa- 
reils prodocteurs,  les  poudres  produites  contre  l'oxydation 
résultant  du  contact  de  Talr.  A  k  sortie,  il  se  prodirît  une 
oxydation  incom[^te  qui ,  dans  le  cas  du  plomb,  par  exempk, 
pour  k  fabrication  de  la  céruse,  du  miniom  ou  du  massicoC, 
a  le  grand  désarvants^  de  kîsser  dans  k  prodtoit  un  s«us- 
oxyde  résistsnt  à  toute  transformation  par  ks  moyens  conaus. 
De  ce  fait,  on  trouve  dans  k  produit  obtenu  une  certaine 
quantité  d'^e  poudre  noire,  variant  de  i5  ^  s5p.  100,  qu'il 
faut  Ruiner  par  des  kvages  suceessUli  on  tout  autre  moyen 
connu» 

Mon  k>ventfon  a  pour  objet  l'idée  neuveik  d*éviteriéi 
sous-oxydations  en  enveloppant,  à*k  sortiei^de  rappM^de 
pulvérisation,  k  jet  pulvérisé  d'une  gaine  de  vapeur  à  k 
température  de  production  de  k  poudra.  Q^est  >le  procédé  et 
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r«ppareil  qui  rémlteat  de  cette  applîcatîoii  nouvelle  que  je 
d^ire  breveter  et  que  je  vais  décrire  ciniprèsi* 

Fig.  1,  vue  d^ensemble  de  la  iabricaUon  de  ia  poudre  de 
ploDob  impdpable  et  iaoxydée,  coaCorme  à  mon  inveutioa. 

Fig.  a,  nouvel  appareil  înjecteur  que  j*ai  imaginé. 

La  (abricaiion  consiste  à  placer  une  bassine  a  au-dessus 
da  loyer  b  afin  d*y  maintenir  le  plomb  en  fusion.  A  la  suite 
de  la  bassine  est  une  chambre  J  qui  reçoit  d*un  appareil  aspi- 
rateur spécial  c  un  jet  de  plomb  fondu  jnélangé  à  de  la  vapeur 
surchau£fêe,  ce  mélange  produisant  une  poudre  de  plomb 
impalpable  qui  se  dépose  dans  la  obambre/. 

Les  vapeurs  d*eau  et  de  plomb  s*écbappeat  wag^h  et  î;  le 
plomb  s  arrête  dans  ia  chambre  à  et  ia  vapeur  d'eau,  par  le 
conduit  i,ae  répand  dans  Tatmosphère. 

La  partie  essentielle  de  mon  invention  réside  dans  le  gif- 
fSsid  iajecteur  c,  qui  aspire  le  plomb  en  «  sous  TafitioB  du  j.et 
de  la  vapeur  amenée  par  le  tuyau  d  et  surcbauiée  dans  son 
passage  à  travers  la  masse  de  plomb  fondu. 

L*appareil  înjecteur  c  est  un  aspirateur  GiGPard  ordinaire 
dans  lequd  la  vapeur  entre  end  et  le  plomb  fondu  est  aspk*é 
en  a.  La  vapeur  circule  en  o  autour  du  conduit  m  et  passe, 
avec  le  plomb  qu'elle  pulvérise,  dans  le  conduit  ternûnal  », 
d*oti  la  poudre  est  projetée  dans  rentrée/'  de  la  chambre/. 

Pour  protéger  cette  pcnidre,  que  nous  pouvons  regarder 
comme  a  Tétat  naissant,  j'ai  inu^^iné  d'admettre  également 
la  vapeur  surchauffée  en  p  autour  du  conduit  terminal  h,  et 
de  réchapper  en  une  couronne  ou  gaine  qui  entoure  comi^è- 
tement  la  pondre  fonnée,  et  qui,  possédant  la  même  teu^té- 
rature,  la  protège  du  contact  de  l'air  (rt-de  la  coatr&oxydation 
qui  en  est  la  PonBéguenoe* 

Par  cette  disposition  nouvelle,  toute  la  poudre  impalpable 
arrive  donc  aùolument  non  oxydée  dam  la  ohaoâhre  de 
plomb/ 

En  résumé,  je  revendique  rapplicatîon  à  tout  iajecteur, 
Giffard  ou  autre,  servant  à  la  pulvérisation  des  métaux  mous, 
d'un  gaine  de  vapeur  entourant  les  poudres  à  leur  sortie  de 
Tappareil  iigecteur  pour  les  préserver  de  l'oxydation  partielle 
qui  résulte,  sans  cette  innovation,  du  oonttot  de  Tair. 

Tout  en  revendiquant  comme  partie  de  mon  invention  ia 
construction  de  l'appareil  injecteur-aspirateur  que  j'ai  décrit 
et  représenté  au  dessin,  je  me  réserve  toutefieis  d'y  apporter 
les  modifications  que  peut  nécessiter  la  mise  en  pratkjpie  du 
système. 

BauST  n*  194348,  en  date  du  27  novembre  1888, 

A  M.  Smmtm,  pour  dm  pêrfeetionntmênU  am»  mwjBm  «t 
appareils  Raffinage  électrique  da  cuivre. 

PLIL 

Cette  invenlîofi  est  raiative  à  des  peifectioaanements  dans 
la  méthode  de  déposer  électri^aaaent  le  cuivre  dans  le  but 
de  rafl&uer  et  de  s^fMirer  et  récijqiérer  les  métaux  précieux 
qu'il  contient  La  cuve  à  déposition  est  faite  en  bois  de  toutes 
formes* et  dimensions  apfM^priées  au  travail  à  effectuer.  Elle 
doit  être  doublée  d'une  matière  isolante  et  imperméable  con- 
venable, telle,  par  exemple,  que  le  composé  4  base  de  coal- 
tar employé  dans  les  couvertures  de  bAtioMuts.  Une  cuve»  de 
ce  genre  est  représentée  fig.  i«  La  solution  employée  est  la 
solution  acide  ordinaife  4e  sulfiMe  de  cuivre  dont  on  lait  ha- 
bituellement usage  dans  les  opérations  de  galvanoplastie* 

Le  cuivre  à  djéposer  est  d'abord  coulé  en  plaquesde  fofmes 
et  dimensions  convenables»  Ces  plaques  ne  sont  pas  suspen- 


dis 

dues  dans  la  solution  comme  d'habitude,  mais  sont  placées 
horizontalement  Gonune  il  ne  serait  pas  pratique,  dans  bien 
des  cas,  de  couler  des  plaques  asseï  grandes  pour  donnei*une 
surftboe  sufiâsante,  phisieun  plaques  «ont  placées  oéte  à  o6te  de 
façon  à  constituer  pratàquement  une  plaque  unique  de  grande 
dimension.  Les  rangées  de  plaques  formant  couches  sont  su- 
perposées à  un  ^oartement  convenable,  soit,  par  exemple, 
d'«[iviron  4o  millimètres,  et  la  première  eu  couche  de  Ibnd 
repose  sur  deux  bandes  de  bois  parcourant  ia  longueur  de  la 
cuve,  les  plaques  ayant  une  longueur  un  peu  inférieure  k  ia 
largeur  de  la  cuve.  Une  ibis  ces  plaqnes  pesées  sur  les  bandes 
ou  tasseaux  de  Cond,  d'antres  bandes  sont  placées  sur  les 
bouts  de  ces  plaques  et  servent  de  supports  à  ia  couche  sui- 
vante, et  ainsi  de  suite. 

Afin  de  séparer  et  récupérer  du  cuivre  les  substances  étran- 
gères insolubles^  y  compris  l'aient  ou  l'or,  on  tend  de  la 
toile  de  coton  d'une  bande  à  l'autre  entre  les  pkquee  sisq>er- 


La  figure  a  représente,  retirée  delà  cuve,  mie  section  d'nne 
série  de  conches  de  plngnei  de  cui^rre  s'étendant  en  travers 
de  la  cwre. 

«^  plaques  de  ia  oouofae  supérieure.  Les  couches  inférieures 
sont  indiquées  par  les  traits  pfasni  en  dessous. 

6 ,  bandes  ou  tasspjuc  mi  bois  ^  séparent  et  supportent 
les  plaques. 

Les  lignes  brisées  horisoDitides  en  dessous  des  tmits,  pleins 
indiquent  les  écrans  en  éMfe  enAre  les  piacpMs  de  cuivre.  Une 
seotion  «d'un  de  ces  écrans  nvec  les  bandes  de  support  est  i^ 
pfésentée  %.  i. 

La  figures  lepf^sanèe  les  oonehea  de  trais  cuves  et  la  façon 
de  les  relier  pour  fbnner  une  série  de  celluks  reliées.  Un  es- 
pace vertical  c  à  ganche  de  chaque  série  représente  une 
chambre  étroite  formée,  par  une  ckîaon  en  «rwers  de  l'ex- 
trémité  de  chaque  cuvu. 

Une  Ibis  les  plaqptes  de  cuivre  posées,  la  cuve  est  remplie 
par  la  chambre  avec  la  solution  de  sulfate  de  cuivre;  une  ou- 
verture pratiquée  dans  le  fond  de  ia  cloison  permet  a  cette 
soèetion  de  pénétrer  )>ar  le  fond  de  la  cuve  et  de  s'élever  à 
travMS  \b^  pàaqjues  jusqu'à  ce  que  celle  supérknre  soit  recou- 
verte. 

Si  l'on  prend  maintenant  la  plaque  supérieure  comme 
anode,  un  conducteur  est  amené  de  la  dynamo  ou  de  la  pile 
et  est  rdié  à  cette  plaque.  L'autre  pèle  de  la  dynamo  est  relié 
è  la  plaque  de  fond.  Lbs  espaces  entue  les  pkipies  contenant 
la  solution  ftNrment  des  ceikdes  séparées  en  séries,  les  plaques 
constituant  des  conducteurs  pour  niier  les  cellules. 

Le  cuivre  est  pris  de  in  surface  inférieure  de  la  couche  su- 
périeure de  plaques  et  eat  déposé  sur  la  surfiaee  supérieure 
de  la  couche  immédintemont  en  dessous,  et  mm  de  suite 
dans  toute  la  série,  les  surfiices  inférieures  des  plaques  éésnt 
des  anodes  et  les  surfines  supérieures  des  cathodes. 

Les  matières  étrangères  insolubles,  y  compris  Ter  00  l'ar- 
gent, sont  libérées  à  mesure  que  le  cuivre  est  dissous  et  iem- 
bent  sur  les  filtras  ou^éoiens,  ne  laismnt  ainsi  déposer  que  le 
cuivrepnr  sur  les sudbces si^^rieuresdes  plaques. 

Quand  le  cuivre  primitif  de  chaqne>plaque  a  dtè  transféré 
àia  plaque  eu.  deseiMis  eu  quand  raeoumulstion  de  matières 
étrangères  sur  les  filtras  eat  anttsante  pour  entraver  le  travail 
de  déposition,  la  sdutien  émi  être  soutirée i  soit  au  ti^vers 
lie  la  chambre  «par  une  pempe  ou  siphon^  soit  par  un  robinet 
«u  f(md  de  k  cuve.  Les  plaques  et  les  (iltoes,  ainsi  que  leur 
couteau,  peuvent  être  alors  netirés.  Sa  le  cuivre  n'a  pas  été 
déposé  en  totalité,  la  partie  déposée  peut  être  séparée  de 
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celle  non  déposée,  et  eette  dernière  être  remise  dans  la  cuve 
pour  être  attaquée  de  nouveau. 

La  figure  4  représente  la  façon  dont  les  plaques,  dans  tes 
diverses  cuves,  sont  reliées  en  nne  série  de  cellules,  la  piaqœ 
inférieure  d'une  cuve  étant  reliée  à  h  plaque  supérieure  d  une 
aulre  cuve. 

Le  nombre  de  cdluies  dans  un  circuit  sera  détersiiné  par 
la  force  éiectromotrice  du  courant  et  par  la  résistance  des 
circuits. 

La  méthode  susdécrite  de  déposer  horizontalement  les  cel- 
lules à  déposition  présente  divers  avantages  importants  sur  la 
disposition  verticMe  ordinaire.  L'argent,  ou  autre  matière 
étrangère  insoluble,  est  facilement  recueilli  et  retiré.  L*espace 
exigé  pour  une  quantité  donnée  de  dépôt  est  relativement  res- 
treint, de  même  que  la  quantité  de  solution  nécessaire  au 
traviail.  La  connexion  entre  les  cellules  dans  une  cuve  est  éta- 
blie par  les  plaques  en  cuivre  elles-mêmes.  Le  enivre  est  fa* 
cilement  manipulé  et  préparé  pour  les  cuves. 

On  sait  très  bien  qu'il  est  important  que  la  densité  de  la 
solution  entre  deux  plaques  qui  forment  un  anode  et  le  ca- 
thode opposé  soit  la  même  entre  toutes  les  parties  des  pla- 
ques, afin  d'assurer  sur  toute  la  surface  du  cathode  un  dépôt 
de  cuivre  uniforme  en  épaisseur  et  en  qualité  ainsi  qu'une 
consommation  de  cuivre  uniforme  de  toute  la  surface  de 
l'anode,  ce  qui  est  important  aussi  pour  assurer  une  résis- 
tance spécifique  uniforme  dans  la  solution  entre  toutes  les 
parties  des  plaques.  Mais  comme  une  solution  de  sulfkte  de 
cuivre  est  d'un  poids  spécifique  plus  élevé  que  l^acide  libre 
qui  est  dégagé  par  le  dépôt  de  cuivre  sur  la  surfiice  du  ca- 
thode ,  cet  acide  s'élève  à  la  surface  du  liquide  tandis  que  la 
solution  de  sulfate  ne  cuivre  se  rend  au  fond. 

Quand  les  plaques  sont  posées  sur  champ ,  il  se  produit  un 
courant  ascendant  devant  la  surface  du  cathode  et  un  courant 
descendant  devant  la  surface  de  l'anode.  Les  conditions  chi- 
miques au  sommet  et  au  fond  des  plaques  deviennent  donc 
bientôt  très  différentes ,  de  même  que  la  résistance  électrique 
du  liquide. 

Quand  les  plaques  sont  petites,  que  ta  distance  entre  ^fes 
est  grande  et  que  la  déposition  ne  doit  être  poursuivie  que 
pendant  peu  de  temps,  ceci  importe  peu,  mais  quand  les 
plaques  sont  larges  et  épaisses  et  que  des  dépôts  exigeant 
plusieurs  jours  doivent  être  formés,  ces  conditions  non  uni- 
formes deviennent  très  importantes.  L'adde  libre  attaque  la 
portion  supérieure  des  phiques  plus  rapidement  que  la  portion 
inférieure  et  la  déposition  s*opère  le  plus  rapidement  à  la 
portion  inférieure  du  cathode. 

Pour  obvier  à  ces  difficultés,  on  emploie  généralement  un 
moyen  quelconque  pour  maintenir  la  solution  en  mouvement 
Rpl^iqué  parfois  à  chaque  cellule  et  ^dqi»fois  à  toute  la 
série,  le  liquide  ébsnt  amené  à  s'écouler  dune  manière  coo^ 
tinue  À  travers  toute  ki  série  de  cellules.  Le  premier  procédé 
est  désavantageux  en  ce  qu'il  exige  un  appareil  compliqué 
pour  agir  séprément  sur  chaque  cellule  de  la  série  qui  pour- 
rait en  comporter  plusieurs  centaines.  Le  deniiième  est  dés- 
avantageux aussi ,  parce  qu'il  «dge  une  connexion  liquide 
libre  entre  la  série  de  cellules. 

Dans  la  disposition  décrite  Ici ,  il  est  înuttle  d*em|^yer  des 
moyens  quelconques  de  maintenir  la  circulation  cki  liquide, 
car  l'acide  libre  dégagé  sur  toute  la  stirface  horizontal  du 
cathode  dans  chaque  cellule  s'élève  directement  à  travers  k 
solution  et  l'écran  à  la  surfoee  de  l'anode  au-dessus  et  agit 
uniformément  sur  toute  sa  surface»  Le  dépôt  aussi  s'opère 
uniformément  sur  toute  la  surface  du  cathode  et  ces  oondi» 
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tions  chimiques  et  électriques  uniformes  sont  ainsi  assurées 
sur  toute  la  surface  de  chaque  plaque  ainsi  qu'une  résistance 
liquide  uniforme  entre  tontes  les  parties  des  plaques  et  enGn 
l'action  des  cellules  est  entièrement  automatique. 

Un  autre  résultat  d'une  grande  importance  est  dû  au  fait 
qu*un  nomtnre  considérable  de  celhiles  sont  disposées  en  séné 
verticale.  On  sait  fort  bien  que  le  dépôt  électrique  procède 
plus  rapidement  à  une  température  modérément  élevée  qa*à 
liasse  température  et  Ton  adopte  quelquefois  des  moyens  d'ap- 
pliquer la  chaleur  externe,  mais  dans  la  disposition  susdé> 
crite,  la  chaleur,  générée  par  le  courant,  maintient  la  tem- 
pérature é  un  degré  assez  élevé  pour  assurer  un  dépôt  rapide, 
la  déperdition  de  chaleur  à  travers  les  parois  de  la  cuve  et  à 
la  surface  supérieure  étant  très  minime  et  bien  moindre  que 
cpiand  la  circulation  artificielle  du  liquide  est  maintenue.  Une 
cellule  horisontale  unique  serait  très  exposée  à  des  déperdi- 
tions de  chaleur  et  toute  disposition  mécanique  pour  main- 
tenir une  circulation  du  liquide  entraînerait  une  déperditioo 
notable. 

Un  autre  avantage  de  la  disposition  décrite  est  qu'aucun 
changement  dans  l'état  de  ta  solution  provienant  de  l'évapo- 
ration  ne  s'opère  dans  les  cellules ,  l'évaporation  du  liquide 
au-dessus  de  la  plaque  supérieure  n'affé<^nt  pas  le  liquide 
dans  les  cellules  elles-mêmes.  Gomme  le  travail  de  déposition 
se  poursuit  pendant  plusieurs  jours,  la  perte  par  évaporatjoo 
doit  être  considérable  et  faire  changer  constamment  la  den- 
sité de  la  solution  quand  les  cellutes  sont  verticales.  Dsns  la 
disposition  susdécrite ,  aucun  changement  ne  se  produit  dans 
les  cellules  par  Tévaporation  de  la  solution. 

Je  revendique  une  série  verticale  de  cellules  horizontales  à  dé- 
position électrique  formées  par  des  plaques  horizontales  du  mé- 
tal à  déposer,  séparées  et  supporiées  par  des  supports  isolés  et 
immergées  dans  une  solution  électrc^ytique,  avec  des  écrans 
interposés  entre  les  plaques  successives  pour  retenir  les  ma- 
tières insolubles  au  fur  et  a  mesure  de  leur  libération  de  la 
surfece  inférieure  de  la  plaque  supérieure  de  chaque  celkile 
sous  l'action  combinée  de  ladite  solution  et  du  courant  élec- 
trique, le  tout  en  substance  comme  il  est  décrit  ci-dessas. 


Brivet  n*  ]0%3M,  en  date  du  27  novembre  1888, 
A  Af.  Cahaigne,  pour  un  système  â^ appareil  à  distiller 
les  zincs  et  les  rendre  chimiquement  pars. 

PLV. 

L'invention  est  relative  à  un  système  d'appareil  de  distilla- 
tion des  zincs  combiné  en  vue  d'obtenir  un  rendement  chi- 
miquement pur. 

Get  appareil  consiste  en  une  sorte  de  four  complètement 
clos  dans  lequel  le  zinc,  réduit  en  vapeur,  se  condense  puis 
revient  à  Télat  liquide  pour  sortir  définitivement  par  un  siphon 
de  manière  qu'il  n'y  ait  aucune  communication  avec  l'air, 
pour  être  ensuite  recueilli  dans  un  récipient  di^sé  snr  le 
côté  de  l'appareil. 

J*ai  représenté  mon  système  d*ap|Mreil  à  titre  de  démon- 
stration seulement. 

Pig.  1,  coupe  longitudinale  suivant  Taxe  de  l'appareil. 

Pig.  a,  coupe  suivant  CD,  fig.  1. 

Pig.  3,  coupe  suivant  AB,  fig.  i. 

Gomme  en  peut  le  voir  sur  le  dessin,  le  zinc  en  fûsiofi  est 
introduit  dans  la  cornue  «  par  un  entonnoir  h  formant  si- 
phon, lequel  zinc,  réddîl  «  l'élat  volatil,  pénètre  en  vapeor 
par  le  coiidult  c  dans  le  conducteur  d,  fig.  8. 
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Le  zinc  se  condense  dans  cet  appareil  et  revient  à  l'élat  li- 
quide; il  en  sort  par  le  siphon  e  de  manière  qu'il  n  y  ait  au- 
cune communication  avec  i  air,  pour  être  ensuite  recueilli 
dans  le  récipient/. 

Duis  k  Quu^oonerie  est  disposé  le  foyer  g  et  au-dessus  se 
trouve  la  cornue  destinée  à  contenir  le  métal  à  distiller.  La 
sortie  ou  la  vidange  des  corps  étrangers  et  de  tous  résidus 
s^opère  par  Tenlèvement  du  bouchon  h. 

Les  produits  combustibles  passent  au-dessous  de  la  cornue 
en  s'introduisaut  par  les  créneaux  i  qui  donnent  passage  à  la 
flamme. 

Celle-ci  enveloppe  la  cornue  a6n  de  la  chauffer  uniforme^ 
ment  sur  toutes  ses  surfaces,  pour  s'échapper  ensuite  par  la 
cheminée  j. 

L  ouverture  ^,  fig.5,  communique  avec  le  condenseur,  le- 
quel a  uae  sortie  disposée  de  manière  que  le  zinc  ne  soit  pas 
en  contact  avec  Tair;  il  en  est  de  même  pour  le  conduit  du 
oocnbustibie  L  sur  le  foyer. 

Il  est  bien  entendu  que  je  ne  me  limite  pas  a  la  dispositioil 
sommaire  des  détails  ciniessus  indiqués,  me  réservant  toute 
noodiûcation  que  je  jugerai  utile,  comme  aussi  d'empbyer 
tous  produits,  quelle  qu  en  soit  la  nature,  qui  me  permet- 
traient de  donner  le  meilleur  résultat  pour  le  bon  fonctionne- 
ment de  mon  appareil. 

Brevet  n*  194^03,  en  date  du  38  novembre  1888, 

A  M.  WgSTMAïf,  pour  un  système  de  fourneaux  pour  la 
produotion  du  zinc,  du  fer,  du  phosphore,  du  sodium  et 
d'autres  sui^tanees  similaires,  ainsi  que  pour  les  procédés 
de  production  de  ces  substances. 

W.1V. 

Cette  invention  comporte  un  nouveau  système  perfectionné 
de  fourneaux  ainsi  qu*un  procédé  pour  la  réduction,  dans  ces 
fourneaux,  du  zinc,  du  fer,  du  phosphore,  du  sodium  et 
d*autfes  substances  similaires. 

Le  dessin  fait  voir  les  parties  essentielles  du  nouveau  sys- 
tème de  fourneaux,  mais  à  titre  de  spécimen  seulement. 

Fig.  1,  système  de  fourneaux  en  plan,  avec  certaines  parties 
en  section. 

Fig.  a,  section  longitudinale  verticale  suivant xo?^  fig.  1. 

Fig.  3,  section  longitudinale  verticale  suivant ^j^»  fig.  1. 

Fig.  4  à  6,  sections  verticales  de  soupapes  servant  à  com- 
biner entre  elles  des  conduites  diverses. 

Le  fourneau  de  réduction  À  est  muni ,  au  voisinage  de  sa 
partie  supérieure,  d*ane  ouverture  B  débouchant  dans  le 
tuyau  C  qui  descend  vers  le  bas  et  se  ramifie  dans  les  tuyaux 
D,  4\  chacun  muni  de  sa  soupape  spéciale  D'»  fi'.  Les  tuyaux 
D ,  E  conduisent  chacun  à  la  partie  inférieure  de  leurs  four- 
neaux ooadensenrs  respectif^  F,  G,  tous  deux  de  construc- 
tion égale  et  tenus  remplis  d*une  matière  conveoable^  comme , 
par  exemple,  du  coke. 

D*un  niveau  inCérieur  du  fourneau  réducteur  A.,  les  tuyaux 
l,  V  conduisent  chacun  à  la  partie  inférieure  de  son  fourneau 
condenseur  respectif  F  G,  Chacun  des  tuyaux  l,  t  est  muni 
d*une  soupape  V  pour  Tinterruption  de  la  communication 
entre  le  fourneau  réducteur  A  et  les  fourneaux  condenseurs 
Fj  (».  De  la  partie  supéiieure  des  fourneaux  F,  G,  les  tuyaux 
l,  ï  se  rendent  à  une  soupape  K,  reproduite  en  détail  fig.  6, 
el  arrangée  de  Ca^on  que  les  deux  tuyaux  1,  ï  peuvent  être 
rois  alternativement  en  communication  avec  Tun  ou  Tautre 
des  deux  tuyaux  L,  V,  comme  on  le  voit  clairement  fig.  6. 

Brevets.  —  1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 
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Le  tuyau  U  est  mis,  par  les  Jbranches  L\  D^  en  commuoica^ 
tion  avec  les  appareils  réfrigéranta  N,  K.. 

Ces  appareils  peuvent  être  construib  de  différentes  façons, 
comme,  par  exemple ,  de  celle  donnée  fig.  q  ,  où  le  gaz,  dans 
son  passage  par  l'appareil  réfrigérant,  circule  par  des  tubes 
entourés  d*air  fix>id  ou  d  eau.  Les  deux  appareils  réfrigérants 
N,  K  débouchent  dans  un  réservoir  N^  qui  lui-même  est  mis 
par  le  tuyau  fP  en  communication  avec  une  machine  souf- 
flante 0. 

La  machine  soufflante  0  est  reliée  par  le  tuyau  0'  à  la  sou- 
pape P',  reproduite  en  détail  fig.  4,  et  munie  des  tuyaux  P', 
P*,  dont  chacun  se  rend  à  la  partie  inférieure  de  son  régé- 
nérateur respectif  li,  R\  La  soupape  P  se  trouve  aussi ,  par  le 
tuyau  /^,  en  communication  avec  la  cheminée  Q.  Les  tuyaux 
O',  P',  P*,  1^  sont  arrangés  de  façon  que  les  gaz  de  la  machine 
soufflante  O  peuvent  se  rendre  soit  au  régénérateur  R  par  le 
tuyau  P',  soit  au  régénérateur  B'  par  le  tuyau  P,  et  que, 
tandis  que  Tun  des  régénérateurs  est  en  communication  avec 
le  tuyau  0\  Tautre  régénérateur  est  en  communication  avec 
le  tuyau  P^  et  la  cheminée  Q,  conune  il  est  montré  claire- 
ment 6g.  4*  Chacun  des  régénérateurs  R,  R'  est  muni  d*un 
canal  R^  qui  met  la  partie  supériaire  du  régénérateur  en  com- 
munication avec  la  partie  inférieure  du  fourneau  réducteur  i. 
La  soupape  .S  de  ces  canaux  R*  sert  à  intercepter  la  commu- 
nication entre  les  régénérateurs  et  le  fourneau  réducteur  A. 

Les  tuyaux  L,  JJ  sont  entourés  d'une  envdoppe  F  munie 
d*un  trou  pour  l'introduction  de  lair  atmosphérique.  Le 
tuyau  U  conduit  de  cette  enveloppe  à  la  soupape  V  que  Ton 
place  de  préférence  an  voisinage  de  la  soupape  P.  La  soupape 
y  est  munie  des  tuyaux  D' ,  fP  conduisant  au  régénérateur  R, 
ainsi  que  des  tuyaux  P,  V^  conduisant  au  régéaérateur  R\  et 
enfin  du  tuyau  IP  relié  au  tuyau  L  et  par  lequel  peut  être  asr 
pire  tout  Texcès  de  gaz  qui  ne  passe  pas  aux  appareils  réfri- 
gérants* Cette  soupape  V,  reproduite  en  détail  fig.  5,  est  ar- 
rangée de  manière  que,  pendant  que  Tair  de  Tenveloppe  F  et 
du  tuyau  V  est  aspiré  par  le  tuyau  V^  au  régénérateur  R^ 
l'excès  de  gaz  passe  par  les  tuyaux  Wy  V  au  même  régénéra- 
teur £.  Quand  on  renverse  la  soupape T,  Tair  et  les  gaz  se 
rendent  de  la  même  fiiçon,  par  les  tuyaux  \?^  ()\  au  régéné- 
rateur R\ 

Le  fourneau  réducteur  et  les  fourneaux  condenseurs  sont 
munis  tous  deux  à  leur  sommet  d'entonnoirs  fermés  et  au 
fond  d'arrangements  de  décharge  fermés. 

Le  système  de  fourneaux  fonctionne  et  les  procédés  de  ia* 
brication  s'opèrent  de  la  manière  suivante  : 

Quand  il  s'agit  de  réduire  du  rainerai  de  zinc  on  çhai|^  le 
fourneau  réducteur  A  de  minerai  de  zinc  mélangé  de  hornlle 
et  les  foumeau\  condenseurs  F,  G  de  préférence  de  coke* 

Quand  maintenant  l'un  des  régénérateurs  R,  R'  est  mis  en 
oonunutticaUon  avec  le  fourneau  réducteur  A ,  la  communia 
cation  entre  i  autre  régénérateur  et  le  fourneau  réducteur  e&t 
interceptée  par  la  soupape  S.  On  fournit  maintenant  le  four- 
neau réducteur  A  de  gaz  oxyde  carbonique,  et  les  gaz  qui  s^ 
forment  dans  le  fourneau  réducteur  peuvent  être  conduits  en 
dehors ,  soit  en  haut  par  l'ouverture  B,  soit  plus  bas  par  les 
tubes  I,  r.. 

Quand  Touverture  B  doit  être  mise  en  communication  avec 
le  fourneau  condenseur  G,  on  ferme  la  soupape  D^  du  tuyau 
D,  tandis- que  Ton  ouvre  la  soupape  E'  du  tuyau  tl,  opérations 
par  lesquelles  louverture  R  entre,  au  moyen  des  tuyaux  C, 
i,  en  communication  avec  le  fourneau  condenseur  G.  La  sou- 
pape P  du  tuyau  /,  qui  relie  le  fourneau  réducteur  au  four- 
neau «'ondenseurF^est  alors  ouverte  de  façon  que  les  gaz  très 
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clurads  de  la  partie  hiféneure  du  foomeaa  réducteur  passent 
par  le  tuyau  /  dans  le  fourneau  condeDseor  F,  tandis  que  les 
gaz  plus  froids  de  la  partie  supérieure  du  fourneau  réducteur 
passent  par  l'ouverture  B  au  foumeaa  candenseur  6;  le 
fourneau  condenseur  F  sert,  par  coBséqfueQt,  a  la  cimdensa'' 
tion  des  vapeurs  de  linc,  tandis  que  le  second  fourneau  G  est 
refroidi  au  moyen  des  gaz  arrivant  de  la  partie  supérieure  du 
fourneau  réducteur. 

L'arrangement  qui  vient  d*èlre  décrit  peut  être  renversé  en 
fermant  la  soupape  F^  eu  tuyau  E  et  en  ouvrant  la  soupape  D' 
du  tuyau  D  ainsi  qu'en  fermant  à  la  même  fois  la  soupape  /* 
du  tuyau  /'.  Bans  ce  cas ,  les  vapeurs  de  zinc  se  condensent 
dans  le  fourneau  condenseur  G,  tandis  que  le  fourneau  con* 
denseor  F  est  refpokB.  Des  fourneaux  condenseurs  respectifs 
F»  G,  les  gaz  passent  par  les  tuyaux  J,  J\  puis  par  la  soupape 
£  et  de  là  aux  tnyam  L,  L'  où  ils  sont  légèrement  refroidit 
par  Tair  qui  passe  par  Tenvdoppe  F. 

Les  gaz  du  tuyau  L'  se  rendent  aux  appareils  ré&jgér— <s 
N,  N*,  ou  ils  subissent  un  reiraidtssement  ultérieur,  et  de  là 
au  réservoir  iV  où  les  particules  solides  (fii  les  accompagnent 
se  déposent  au  fond  du  réservoir.  Les  gaz  sont  ensoite  aspirés 
ilatnacWnesoaAbRiteOd'oèik  sont  inieotés  par  ée  tuya*  C 
et  la  soupape  P  à  Tun  des  pégènëratesrs  R,  R!,  pois  an  foap> 
nean  réducteur  À  ;  les  gazsoat  alors  un  gaz  oxyde  eaffboniqna 
fortement  chanffé. 

Le  second  des  régénérateurs  est  empfoyè  pendant  oe  temps 
à  combiner  les  gaz  en  excès  qni  se  rendent  dn  tuyam  L  par  k 
soi:q)ape  K  à  ce  régénérateur,  tandis  que  la  quanlîté  d'air  né* 
eessaire  est  amenée  au  même  régénéraleur  par  le  tn3fau  V  al 
la  soupape  Y.  L'un  des  régénérateurs  sert,  par  oanséqaent, 
k  procurer  au  fourneau  réducteur  du  gaz  wfût  carboniqua 
surohaufffe,  tandis  que  Tautre  régénérateur  est  ehanfflé  par  k 
combustion  dn  l'excédent  <le  g^. 

Un  courant  continu  de  gaz  oxyde  csftoniqne  se  met  par 
conséquent  à  circuler  par  le  fourneau  réducteur,  par  l\ni  des 
fourneaux  condenseurs ,  les  appareils  réfirigérank ,  k  osadime 
souflknte  et  t\in  des  régénérateurs.  Ainsi  ees  gai  servent  de 
nouveau  et  continuellement  à  ramener  au  minerai  k  duileur 
nécessaire  pour  la  réduction  et  k  gaaéiftcation  du  xinc  A  k 
même  fois,  l'excédent  du  gaz  oxyde  carbonique,  c'est-à-dire 
autont  qu'il  en  est  formé  de  la  houille  et  de  1  oxy^gène  du  mi- 
nerai de  aine, passe  en  continuité  de  la  partie  iniérieurc  du 
fourneau  réducteur  au  second  des  fourneaux  condenseurs, 
entraînant  avec  lui  les  vapeurs  de  zinc,  qui  s'y  condensent,  et 
se  rend  ensuite  de  k  à  Tautre  des  r^nérateurs  pour  y  être 
tonÈÂfÊc* 

le  signalerai  spécialement  ici  q«a  dans  k  réduetton  du  mi» 
nerai  de  sine ,  il  est  non  seukment  nécessaire  que  les  gaz 
amènent  au  rainerai  une  quantité  suffisante  de  chaleur  pour 
k  réduction  et  la  gaaéiêcalion,  mais  il  faut  aussi  que  les  gat 
soient  absolument  libres  de  «latiêres  oxydantes.  Du  gaz  de 
générateur  ordinaîre  produit  en  faisant  passer  l'air  par  des 
iMHiilles  incandeseenles  n^est  pas  Hbre  d'acide  caribonique  et 
est,  par-conséquent,  inemployaMe  à  ce  but.  Dans  mua  pro«> 
cédé,  j'évite  k  présence  de  l'air  ou  de  Te^ygène.  La  rédue- 
tion  d'oxyde  de  zinc  ne  peut  pas  être  produite  exclusivement 
par  Toxyde  carbonique,  circonstance  démontrée  pratique- 
ment pnr  le  kit  que  k  sine  s'oxyde  en  conket  arec  f  addé 
carbonique  et  thèorit^ement  par  oeki  qu'il  se  développe  une 
plus  grande  quantité  de  chakw  à  la  combustion  du  «ne  qn*4 
ceik  de  l'acide  carbonique  pour  des  quantités  ^ks  d'oxy- 
gène consumé. 

C'est  k  charbon  solide  mélangé  avec  le  mmieraî  de  zinc 


qui  constitue  l'agent  réducteur  et  qui  se  combine  avec  l'oxygène 
du  minerai. 

Or,  comme  on  ne  laisse  pas  pénétrer  l'air  et  que,  ptf 
conséquent,  aucune  modiûcation  chimique  des  gaz  ne  peut 
s'opérer,  l'oxyde  carbonique  ne  fonctionne  ici  quecoouneun 
conroyeur,  depuis  le  debon,  de  k  cbakur  nécessaire  à  k 
réduction  et  à  k  gaaéîfication.  G*est  une  particularité  essen- 
tielle de  mon  procédé. 

La  condensation  des  vapeurs  de  zinc  en  mélange  avec  des 
gaz  permanente  dépend  entièrement  de  la  tension  de  ces  va- 
peurs. Il  s'agit,  par  conséquent,  dans  ce  procédé,  de  régkr 
les  issues  du  gaz  du  fourneau  réducteur  de  manière  que  le 
zinc  accompagnant  les  gaz  qui  remontent  k  fourneau  réduc- 
teur pour  le  quitter  à  sa  partie  supérieure  se  condense  déjà 
dans  le  fourneau  et  enrichisse  les  gaz  qui  sortent  plus  bas^  de 
manière  que  ceux-ci  quittent  k  fourneau  avec  les  vapeun  da 
zinc  à  leur  nin  limum  de  tension. 

Auparavant,  c'est-à-dire  avant  que  mon  invention  eût  leçn 
les  perfeetionnements  aotuek,  tous  les  gaz  permanents  étakot 
emmenés  avec  les  vapeurs  de  zinc,  arrangement  de  biuauuanp 
inférieur  à  oeki  qui  est  dèerit  ici.  I>'abQrd,  les  vapeors  de 
zt«e  n'étaient  pas  alors  au  maximum  de  k  tension.  En  oulie, 
on  n'utilisait  de  k  chaleur  libre  des  gaz  pennanenk  que  ce 
qui  correspondait  à  k  différence  entre  k  température  desgv 
à  leur  entrée  dans  le  fourneau  réducteur  et  la  température 
de  gazéification  du  zinc.  Actuellement,  au  contraire,  une  partie 
considérable  de  k  chaleur  que  les  gaz  entraînent  avec  eux 
peut  être  utilisée  au  chanffi^  préalahk  àe  k  diarge  qia  se 
trouve  dans  k  partie  supérieure  du  fourneau  réduotenr,  aprk 
que  k  ien^[>éraifeure  des  gaz  £st  tombée  au-dassons  dek  tenr 
pérature  de  gazéification  du  zinc*  U  est  évideatque  Too  écono- 
mise ainsi  une  grande  quantité  de  chaleur. 

Dans  la  production  du  phosphore,  on  emploie  le  système 
de  fourneaux  de  k  même  manière  que  cette  décrite  ci-dessus 
par  rapport  au  aine.  Le  métaphesphsAe  est  mékoigé  4eckv- 
bon  de  bois,  de  quartz  et  d'asphalte  en  briquettes  ^fue  fan 
chauffe  à  bknc  dans  le  fourneau  réducteur  sans  accès  de  ma- 
tières oxydantes. 

Le  phosphore  ee  distille,  en  ce  eus,  d*après  k  fonanle  soi- 


2Ca(PO«)«+aSiOM-ioC-aCaSiO»+4P+ioCO. 

La  ehaox  métapbosphatée  peult  être  renqdaeée  par  de  la 
chaux  orthephosphatée. 

Le  sodium  est  prod«dt  de  k  manière  «savante  : 

On  sèche  soigneusement  k  soude  à  «ne  haute  leaapèratnre , 
puk«an  k  méknge  avec  dn  charbon  de  bois  bien  sec  paivé* 
risé  et  de  k  erak  finement  moulue.  Le  méknge  qui,  ponr 
que  l'opéiution  réussisse  parkitomeat,dolt  être  très  fin,  est 
fermé  en  briquettes  au  moyen  d'asphsàte.  On  niante  de  k 
crak  peur  rendre  le  mélange  plus  dur  et  pins  poremt. 

Les  briquettes  sont  d'abord  soumises  au  grMage  jusqa*!  ce 
qu'elles  ne  dégagent  plus  ni  humidité  ni  acMe  cai^eniqne, 
après  quoi  dl»  8ubis»snt4ans  le  fourneau  réducteur  k  même 
traitementque  celui  qui  a  été  Indiqué  cS^tessos  pour  k  mi- 
nerai de  zinc 

Quand  k  système  de  fourneaux  doit  servir  à  k  lédudBen 
dn  rainerai  de  fer,  on  charge  k  fourneau  réducteur  de  ounerai 
et  les  fourneaux  F^  G  de  houilk.  On  reeoit  des  derniers  four* 
neanx  4n  coke  comme  produit  secondaire,  raison  pour  k- 
<^elk  je  donne  à  ces  fourneaux  k  dénomination  de/sniiisaar 
À  c^ê. 

Quand  k  machine  soufflante  est  mise  en  mouvement,  les 
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9»  carbures  sont  aspirés  ée  Vun  ov  de  1  autre  des  (bucneam 
à  coke  F,  G  par  le  tuyau  L\  les  appareils  refroidisseurs  N,  N* 
d  le  toyaa  iV',  et  chassés  dans  la  sovpape  P  é'im  ils  se  ren- 
dent à  i*an  des  générateurs  B,B'  oùl  ils  sont  surdMuiffiès  a^aat 
de  passer,  par  le  canal  M  au  fourneau  réducteur  À,  Les  gax 
earînirés  surchauffés  paaseoi  ensuite  à  travers  le  minerai  du 
foomeau  rédacteur  où  ib  rédigent  le  fer  en  éponge; 

Les  gaz  qui  se  forment  dans  le  fourneau  rédïictesr  peuvent 
être  conduita  en  dehors  soit  en  haut  par  1  eaverture.  B  ou 
pies  bas  par  les  tuyaex  i,  T.  Quand  en  veut  mettre  l'ouver- 
ture B  en  coanneaicalioD  avee  le  fitMimeaigi  à  coke  G,€tm  ferme 
kl  soupape  D'  du  tmpea  D  tandis  que  i*on  ouvre  la  soupape  E' 
da  tnjau  £.  Par  cette  manœuvre,  rouverttire  B  entre,  par  les 
tuyaux  C,  E,  en  communication  avec  le  fourneau  à  eoàe  6. 
Le  soupape  P  du  tnywa  I,  qui  relie  le  fourneau  réducteur  au 
feomeau  à  coke  F,  est  alors  ouverte  de  iaçeo  qe'il  passe,  par 
le  tuyau  I,  au  fioumeau  à  coke  F,  une  quantité  de  ga&  corrcs* 
pondant  à  celle  da  gaz  qui  vient  d*^ôtre  produit,  tandis  que 
lee  gaz  en  circulation  se  rendent  par  rooverture  B  au  foer  à 
ceàeG. 

L^arrangement  qui  vient  d*étre  décrit  peut  ètie  renversé  em 
fennant  la  soupape  E'  du  tuyaui  £  et  en  ouvrant  la  soupape  D' 
de  tuyau  D,  puis  en  fermant  sîmuUan  émeut  la  soupape  P  du 
latfau  /  et  en  ouvrant  la  soupape  P  du  tuyau  T. 

Dans  ie  fouroeav  à  eoke  qui, par  Tun  ou  Tautre  des^toyain 
/,  r,  se  trouve  en  commanicaAiea  avec  la  partie  infièrieure 
en  four  réducteur,  on  injecte  une  petite  quantité  d*air,  ce  qui 
prodm't  du  gaz  de  générateur  ordinaire,  lequel,  avec  lesgas 
excédents  du  fourneau  réducteur,  passe  par  la  soupape  K,  le 
tuyau  L  et  la  soupape  V  à  Tun  des  générateurs  où  ces  gaz 
sont  combnrés  avec  l'addition  d*une  quantité  ultérieure  d*air. 
Llntroduction  de  Tair  dans  ce  fourneau  à  coke  transforme  la 
houille  en  coke  incandescent  servant  ensuite,  après  renverse** 
ment  des  soupapes  P,  D',  E',  à  carburer  les  gaz  circulants  qui 
entrent  alors  par  le  tuyau  C  dans  ce  fourneau  depuis  le  four- 
neau réducteur. 

Le  coke  se  troavaot,  grâce  k  cette  opération,  suffisaaunent 
refroidi  pour  que  les  gai  ne  puissent  pius  en  être  carbures, 
et  le  coke  de  i*autre  fourneau  ayant  été  en  même  temps 
chauffé  au  rouge  par  Tintroduction  de  Tair,  on  renverse  de 
nouveau  les  soupapes  et  ce  dernier  fourneau  sert  maintenant 
à  la  carburation  des  gaz  circulants.  Il  ne  se  produit  ainsi  au- 
cune intemiptien  dans  le  marche  de  Popératioa.  Les  gaz  car- 
bures sont  aspirés  de  la  partie  supérieure  des  fourneaux  à 
eoke  par  le  moyen  de  la  machine  soufflante  0  pour  passer  en- 
soite,  comme  il  a  été  décrit  ci^dessus,  par  lo  tuyau  V,  les 
appareils  refiroidissenrs,  etc.  A  mesure  que  se  consume  le  coke 
des  £aumeaux  à  ceke,  on  diarge  ulftérieurement  de  houille 
par  les  entonnoirs  fermés  des  fourneaux. 

On  traite  de  la  même  façon  que  les  minerais  de  fer  d*autres 
minerais,  comme,  par  exemple,  ceux  de  manganèse,  mais, 
e» ce  cas,  de  préférence  avec  un  mélange  de  coke. 

Pour  la  réduction  de  minerais  pulvérisés ,  on  emploie  ceoune 
fourneau  réducteur,  au  lieu  du  fourneau  à  cuve  qui  vient 
d^ètre  décrit,  un  fourneau  à  réverbère,  avec  un  ou  plastears 
compartiments  sur  la  sole  desquels  on  étend  le  minerai,  ta»- 
dis  que  les  gaz  passent  sur  ce  dernier. 

Ea  résumé ,  je  revendique  : 

i*"  Dans  un  système  de  foomeaus,  la  ooflubinaiso»,  avec 
as  foameau  réducteur,  de  régénérateurs  ans  aHemativcaaeat 
en  Qommunîcation  avec  ce  fourneau  réduclear,  de  foumeaa» 
coodenseurs  ou  carbureurs  reliés  par  deux  ou  plusieurs 
layaax  avee  le  fourneau  rédacteur  susdit:  ces  fourneaux  coan 
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deasenrs  étant  bd»s  ottemativement  en  conHnmiication  avee 
ces  fourneaux  cendenseurs  oo  carbureurs  aussi  bien  qu'avec 
les  foorneaux.  régénérateurs  susdits; 

a*"  Dana  un  système  de  fourneaux, la  coa^mraison,  avec  mi 
fourneau  rédactear,  de  régénérateurs  mis  ahemativement  en 
eeaamniiicstion  avec  ce  foumeaa  réducteur;  de  fourneaux 
condenseurs  ou  carbureurs  reliés  par  deux  ou  plusieurs 
tuyaux  avec  le  susdit  fourneau  réducteur  et  mis  alternative- 
ment en  communication  avee  les  parties  supérieures  o«  infé- 
rieures du  même  fourneau,  d*appereils  réfrigérants  en  corn* 
munication  avec  les  fourneaux  condenseurs  ou  carbureurs 
mentionnés  ci-dessus,  et  d*une  machine  soufflante  en  com- 
munication aussi  bien  avec  les  appareils  réfrigérants  qu*avec 
les  régénérateurs  mention  nés; 

3*  Le  procédé  décrit  ci-dessus  pour  la  réduction  de  mine- 
rais de  aine,  consistant  à  conduire  du  gaz  oxyde  carbonique 
surcfauiffé  à  travers  le  mmerst  mélangé  de  houille  ;  à  diriger 
ensuite  les  vapeurs  de  zinc  avec  la  quantité  de  gaz  perma- 
nents correspondant  à  la  quantité  nouvdie  qui  s'est  déve- 
loppée pendÎMÉ  la  marche  de  Topération,  alternativement 
dans  Tun  de  deux  ou  de  plusieurs  fourneaux  à  cuve  remplis 
de  coke  pour  la  condensation  des  vapeurs  de  zinc,  et  enfin  à 
surchauffer  de  nouveau  le  reste  des  gaz  permanents,  puis  h 
les  reconduire  à  travers  le  minerai  mélangé  de  houille  ; 

4*  Le  procédé  décrit  ci-dessus  pour  la  réduction  des  rainer 
rais  de  fer  en:  éponge  dei  fer,  consistant  k  conduire  à  travers 
le  minerai  de  fer  du  gaz  oxyde  carbonique  surchauffé ,  à  se* 
parer  ensuite  une  partie  des  gaz  pour  chauflér  les  régénéra- 
teurs et  à  conduire  ensuite  ie  reste  des  gaz  à  travers  du  coke 
incandeseenl  pour  la  transformation  de  ces  gaz  en  oxyde 
carbonnpie  et  enfin  à  les  surchauffer  puis  à  tes  ramener  k 
travers  le  minerai  de  fer  ; 

Sf  Le  procédé  décrit  ïm  pour  la  febrication  du  sodium 
dans  on  fourneau  à  cuve,  procédé  consistaort  à  conduire,  au 
moyen  de  gaz  oxyde  carbonique,  k  fùalytité  de  chaleur  né- 
cessaire à  tme  charge  de  briquettes  composées  de  soude  et 
de  poussière  de  charbon  ; 

&  Le  procédé  décrit  ici  pour  la  fiibrication  de  phosphore 
un  fourneau  à  çdvb,  procédé  consistant ^à  conduire, 
au  moyen  de  gaz  oxyde  carbonique,  la  quantité  de  chaleur 
nécessaire  à  une  charge  de  briquettes  composées  de  phos^ 
phates,  de  qiHàrlx  et  de  poussière  de  charbon.   - 


Brxvbt  n*  19M56 ,  eQ  date  de  3o  novembre  i888, 

A  M.  Conrad,  pour  une  nouvelle  méthode  de  traitement 
des  aUuvîons  aurifères, 

pi.vn. 

Cette  métiœde  a  pour  but  d^éviter  les  inconvénients  du 
procédé  actuel  dans  Icipiel  onétaUit  un  barrage  sur  k  crique 
dont  on  a  décidé  d'exploiter  fe  lit.  On  constitue  ainsi  un  ré- 
servoir d'eau  destiné  à  alimenter  les  sluices  que  l'on  dispose 
sur  k  terre  ferme  et  dans  lesquels  circulent  les  sables  aurifères 
en  suspension  dans  Teav;  les  saUes  sont  enlevés  a  k  main 
par  un  grand  nombre  de  terrassiers  et  Topération  s'exécute  et 
grand  renfort  de  laveurs  qui,  constamment  occupés  à  désa- 
gréger la  matière  avant  son  arrivée  aux  riffles  des  sluices , 
peuvent  aisément  soustraire  les  plus  riches  pépites,  malgré  k 
surveilknce  k  plus  sévère. 

Cette  façon  grossière  et  primitive  de  traiter  les  gisements  au- 
rifères ne  permet  que  l'exploitation  des  criques  très  riches.  Le 
Kienqoedebras,  les  exigences  des  travailleurs,  les  crues  d'eau 
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subites  des  pays  équatoriaux  détndsaDt  les  sluices  et  le  produit 
de  plusieurs  jours  de  travail  qui  y  était  accumulé  sont  les 
principales  difficultés  que  redoutent  les  compagnies ,  de  sorte 
qu'elles  évitent  d'entreprendre  l'exploitation  d'un  grand  nom- 
bre de  couches  encore  très  riches  et  dont  une  méthode  plus  , 
perfectionnée  permettrait  d'extraire  l'or  en  donnant  des  béné- 
fices considérables. 

Dans  mon  nouveau  procédé;  je  remplace  le  travail  à  la 
main  par  le  travail  à  la  vapeur  et  le  combustible  est  fourni 
par  les  abatages  que  nécessitent  les  travaux  préparatoires  de 
toutes  installations  ;  d'ailleurs  les  appareils  que  j'emploie  en* 
tièrement  flottants  sont  à  l'abri  des  crues  et  ne  nécessitent 
qu'une  profondeur  d'eau  insigniGante  rendant  inutiles  les 
barrages  coûteux  qui  n'auront  plus  à  fournir  l'eau  du  lavage. 

Mon  procédé  s'exécute  au  moyen  d'un  certain  nombre  de 
bacs  1^  fonds  plats  d'un  faible  tirant  d'eau  (5o  centimètres  en* 
viron)  réunis  entre  eux  d'une  manière  rigide  et  por^nt  les 
appareils  d'extraction  mécanique  et  les  sluices;  j'en  ai  repré« 
sente  un  spécimen  sur  le  dessin. 

Fig.  1,  coupe  verticale  et  en  long  des  premiers  bacs  d'ex- 
traction mécanique  et  le  commencement  des  bacs  portant  les 
sluices  laveurs. 

Fig.  Q,  plan. 

Fig.  3,  coupe  \erticale  de  l'un  des  bacs  portant  les  sluices 
laveurs. 

Les  sables  sont  puisés  dans  le  fond  de  la  crique  où  l'on 
opère  par  un  rouet  hydraulique  aspirant  Teau  avec  une  vi^ 
tesse  considérable,  telle  que  la  matière  se  trouve  entraînée 
avec  L'eau  qui  la  tient  en  suspension  dans  la  proportion  con- 
venable pour  un  bon  lavage  ;  à  cet  efifet  une  première  désagré- 
gation des  terres  est  produite  par  la  crépine  dle-mème  au 
moyen  d'un  certain  nombre  de  dents  en  pointes  ou  piochettes 
situées  à  sa  partie  inférieure;  on  soulève  fréquemment  cette 
crépine  pour  la  laisser  retomber  brusquement  sur  le  sol  ainsi 
désagrégé  par  les  piochettes,  de  telle  sorte  qu'en  la  dé}daçant 
fréquemment  on  pourra  peu  à  peu  enlever  le  terrain.  Pour 
permettre  le  soulèvement  de  la  crépine  et  son  déplacement 
latéral,  je  la  monte  à  lextrémité  d'un  tuyau  flexible,  assemblé 
à  un  tuyau  d'aspiration  par  un  joint  hydraulique,  la  crépine 
est  en  outre  soutenue  par  une  grue  de  manoeuvre  à  pivot  per- 
mettant la  rotation  et  le  soulèvement. 

Deux  rouets  hydrauliques  rotatifs  sont  montés  dans  le  bac 
portant  la  grue  et  sont  commandés  par  quatre  valves;  l'un 
seulement  de  ces  rouets  fonctionne  constamment,  l'autre 
n'étant  qu'un  appareil  de  secours  en  cas  d'accident,  tel  que 
Tengorgement  du  premier  ou  la  rupture  d'une  pièce  impor- 
tante. Ces  rouets  ayant  une  vitesse  de  rotation  très  considé- 
rable sont  actionnés  par  la  machine  à  vapeur  au  moyen  d'une 
transmission  par  courroie  avec  embrayage. 

Le  tuyau  d'aspiration  bifurqué  pour  accéder  à  chaque  rouet 
se  prolonge  au  delà  de  ceux-ci  par  une  paire  de  tuyaux  sem-^ 
blables  de  refoulement  qui  se  réunissent  pour  déboucher  dans 
le  premier  sluice. 

Par  suite  de  la  rotation  rapide  du  rouet,  la  terre  est  par-^ 
faitemeot  désagrégée  et  a  son  arrivée  dans  les  premiers  sluices, 
il  n'y  a  aucun  travail  à  lui  faire  subir  pour  assurer  le  lavage.. 
Le  second  bac  porte  la  chaudière,  son  combustible  et  la  pre- 
mière partie  des  sluices-laveurs;  ces  derniers  sont  des  auges 
en  tôle,  doubles  et  portés  côte  à  côte  par  des  tréteaux  en  fer 
montés  sur  les  bacs  et  dont  on  peut  régler  la  hauteur  au 
naoyen  d'une  goupille  que  l'on  place  dans  l'un  des  trous  que 
portent  ces  tréteaux^  De  cette  ûiiçon  il  sera  facile  de  donner 
aux  sluices  une  pente  convenable  et  fovorable  à  l'absorptioa 


des  paillettes  dans  les  rifiEles  en  fer  qui  y  sont  ni^agés  pour 
recevoir  le  mercure. 

Les  bacs  sont,  comme  nous  l'avons  dit  plus  haut,  en  tôles 
assemblées  et  renforcées  au  moyen  des  fers  profilés  en  usage 
tels  que  cornières  en  fer  à  T;  ils  sont  à  fond  pkt  pour  di- 
minuer le  tirant  d'eau  et  présentent  des  oreilles  d'assemblage 
qui  permettent  de  les  réunir  deux  à  deux  latéralement  ou  en 
bout  au  moyen  de  broches  appropriées. 

Je  me  réserve  toutefois  d'aogmentor  la  puissance  d'amal- 
gamation du  mercure  en  le  faisant  traverser  par  un  courant 
électrique  dont  l'énergie  serait  empruntée  au  moteur. 

La  chaudière  est  choisie  à  grtindé  production  de  Tapeur 
sous  un  faible  poids  afin  de  charger  ie  moins  possible  le  bac 
qui  la  porte. 

Il  est  facile  de  comprendre  qu'un  semblable  dispositif  per- 
mettra de  fisiire  circuler  les  bacs  dans  les  moindres  criques, 
l'installation  en  sera  facile  et  son  fonctionnement  assivé. 

En  résumé,  je  revendique  mon  nouveau  procédé  d'extrac- 
tion de  l'or  des  terrains  d'alluvion,  basé  essentiellement  sur 
l'emploi  d'une  série  d'appareils  montés  sur  flotteurs,  et  réalisé 
au  moyen  d'un  dragage  par  aspiration  ou  succion  des  sables 
maintenus  en  suspension  dans  l'eau  sous  l'influence  d'une 
première  désagrégation  obtenue  par  la  chute  sur  le  sol  en 
des  points  voisins  l'un  de  l'autre  de  la  crépine,  elle-même 
armée  à  cet  effet  de  piochettes  appropriées,  là  désagrégation 
étant  complétée  par  les  rouets  d'aspiration. 

Je  revendique  en  second  lieu  les  dispositifs  décrits  et  re- 
présentés. 

Bas  VET  n*  1947&8,  ea  date  du  i5  décembre  i888 , 

A  M.  KsYLiifG,  pour  un  procédé  et  un  appareil  pour  fa- 
briquer la  grenaille  et  les  halles  de  n'importe  quel  métal. 

PI.  VI. 

Le  procédé  qui  va  être  décrit  et  l'appareil  qui  en  permet 
l'exécution  ont  pour  objet  la  fabrication  de  grenaille  ou  de 
balles,  de  n'importe  quel  métal,  en  se  servant  de  corps  ayant 
des  dimensions  à  peu  près  égales.. 

Le  procédé  repose  sur  le  principe  suivant,  conçu  par  l'in- 
venteur. 

Quand  des  corps  métalliques  ayant  des  dimensions  à  peu 
près  égales  ou  absolument  égales  sont  soumis  dans  un  vase  à 
l'action  simultanée  de  la  pesanteur  ou  de  l'inertie  et  de  1» 
force  centrifuge,  et  cela  de  telle  façon  que  ces  corps  soient 
amenés  sur  des  disques  tournant  rapidement  et  en  sens  inverse^ 
et  que  de  ces  disques,  ils  soient  de  nouveau  projetés  par  la 
force  centrifuge  contre  d'autres  disques,  ces  corps,  non  seule- 
ment obéissent  à  certains  mouvements  giratoires  autour  de 
leur  axe,  mais  ib  sont  aussi  (sons  l'action  considérable  de  la 
force  centrifuge  correspondant  à  la  vitesse  de  rotation)  com- 
primés sur  leurs  arêtes;  il  en  résulte  que  ces  arêtes  s'arron- 
dissent au  point  de  donner  naissance  à  un  corps  parûdtement 
rond. 

Le  procédé  pour  fabriquer  la  grenaille  et  les  balles  de  toute 
espèce  de  corps  métalliques  consiste  en  ceci  : 

Deux  disques  sont  placés  l'un  dans  l'autre,  le  disque  intè^ 
rieur  porte,  sur  son  pourtour  extérieur,^  des  dents  saillantes 
(pdettes  et  batteurs),  tandis  que  le  disque  extérieur  porte  ces 
mêmes  organes  sur  son  pourtour  intérieur.  Ces  deux  disque» 
tournent  avec  des  vitesses  différentes,  l'un  par  rapport  à 
l'autre,  et  c'est  entre  ces  disques  que  l'on  introduit  des  caorps 
métalliques  ayant  approximativement  des  dimensions  égales. 
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METAUX  AUTRES 

Ces  corps  sont  élevés  par  les  palettes,  etc.,  situées  sur  le 
pourtour  intérieur  du  disque  extérieur;  en  retombant,  ils  sont 
projetés  contre  les  batteurs  du  disque  intérieur  tournanl  ra- 
pidement. 

De  là,  ils  sont  lancés  de  nouveau,  sous  Taction  de  la  force 
centrifuge,  contre  les  dents  du  disque  extérieur  ces  dents 
étant  dirigées  en  sens  contraire  et  marchant  dans  une  direo- 
tion  opposée.  De  là,  ils  tombent  de  nouveau  sur  les  biitteurs 
do  disque  intérieur,  et  ainsi  de  suite. 

Grâce  à  Tindinaison  correspondante  des  dents  des  disques, 
fdacés  Tun  contre  Tautre,  par  r<q^rt  à  la  ligne  radiale,  il  se 
produit  non  seulement  une  simple  projection  de  bas  en  haut 
et  de  haut  en  bas,  ou  une  projection  de  va-et-vient  des  corps 
individuellement,  mais  ces  corps  obéissent  aussi  à  un  raouve- 
meot  de  rotation,  de  sorte  que,  à  chaque  coup  nouveau  que 
reçoit  chaque  corps  par  sa  projection ,  de  nouveaux  points  de 
ce  corps  en  subissent  Faction. 

Un  appareil,  destiné  à  fabriquer  de  la  grenaille  et  des  balles 
métalliques  de  toute  espèce  d  après  le  procédé  décrit  est  re* 
présenté  sur  le  dessin. 

Fig.  1,  vue  de  face  de  la  machine. 

Fig.  a ,  vue  a  vol  d^oiseau. 

Fig.  3,  vue  de  côté  de  cette  machine. 

Les  figures  4  et  5  représentent  les  disques  en  détail^  la  fi* 
gure4  étant  une  coupe  longitudinale  et  ia  figure  5  une  coupe 
transversale. 

Le  disque  extérieur  a,  fixé  sur  un  arbre  b,  re^t  un  mou- 
vement de  rotation  rapide,  transmis  par  les  poulies  k  <)our- 
roie  c,  au  mojen  des  engrenages  d. 

Le  disque  a  porte  sur  son  pourtour  intérieur  ies  palettes  «» 
lesquelles  sous  ri nfluence  de  la  rotation  du  disque  a^  saisissent 
la  matière,  relèvent  et  la  laissent  ensuite  tomber.  L'action  la 
plus  efficace  des  palettes  déj)end  de  leur  inclinaison  sur  la  ligne 
radiale  ou  sur  la  tangente.  A  Tintérieur  du  disque  a  tourne, 
avec  une  vitesse  différente  de  celle  a,  k  disque  j^  qui  est  fixé 
sur  Tarbre  g  et  est  commandé  par  les  poulies  à  courroie  lu  Le 
disque /porte  sur  son  pourtour  extérieur  des  dents  n  (les  bat^ 
teurs)  qui,  dans  le  dessin,  sont  dirigées  à  peu  près  tangentiel- 
lement,  et  possèdent  des  angles  .arrondis. 

On  introduit,  par  Torifice  t,  la  matière  qui  est  destinée  à 
être  transformée  en  grenaille  ou  en  balles  métaltiquea.  L*ori- 
fice  K  sert  à  soutirer  la  matière  finie. 

d,  engrenage  faisant  marcher  les  deux  disques  a,f. 

La  machine  fonctionne  de  la  manière  suivante  : 

Par  Touverture  i ,  on  introduit  la  matière  A  arrondir,  com* 
posée  de  corps  métalliques  ayant  à  peu  près  des  dimensions 
égales;  elle  tombe  dans  Tespace  m,  compris  entre  les  disques 
a,/.  Ensuite,  on  met  en  mouvement  les  disques  aj',  la  vitesse 
de  rotation  étant  différente.  Les  corps  sont  élevés  par  les  pa- 
lettes e  du  disque  a,  puis  ils  glissent  et  tombent  sur  les  bat- 
teurs n  du  disque/  et,  de  ces  batteurs,  ils  sont  de  nouveau 
projetés  contre  les  palettes  t,  et  finalement  lancés  contre  les 
batteurs  n,  et  ainsi  de  suite.  Cet  effet  alternatif  de  projection 
a  lieu  sur  des  surfaces  appropriées  (parce  que  les  palettes  et 
les  batteurs  sont  inclinés  les  uns  par  rapport  aux  autres  et 
aussi  par  rapport  à  leurs  disques),  ce  qui  fait  que  les  corps 
cubiques  sont  exposés  à  des  coups  obliques  et  qui  sont  ainsi 
travaillés  uniformément  même  sur  leurs  arêtes. 

De  cette  manière,  on  obtient  des  balles  métalliques  et  de  la 
grenaille  ayant  absolument  une  (orme  sphérique. 

Cette  invention  comprend  : 

1*  Un  procédé  pour  fabriquer  la  grenaille  et  les  balles  mé- 
talliques de  toute  espèce,  consistant  en  ceci,  que  des  corps 
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méudiiques,  ayant  entre  eux  des  dimensions  à  peu  près  égdes, 
sont  introduits  entre  des  palettes  et  des  batteurs  inclinés, 
tournés  les  uns  vers  les  autres  et  animés  de  vitesses  de  rota- 
tion différentes,  lesdits  corps  métalliques  étant  alternative- 
ment élevés  par  les  palettes  lancés  contre  les  batteurs  et»  de 
ceux-ci  projetés  contre  les  palettes,  defa^n  a  en  arrondir  les 
arêtes  jusqu'au  moment  où  ces  corps  ont  pris  une  forme 
absolument  sphérique; 

3*  Une  machine  pour  fabriquer  la  grenaille  et  les  balles 
métalliques  de  toute  espèce  de  corps  métalliques  ayant  des 
dimensions  à  peu  près  égales  ,en  appliquant  le  procédé  décrit 
en  i\  laquelle  machine  est  caractérisée  par  les  disques  a^/ 
tournant  à  des  vitesses  différentes,  et  placés  Tun  dans  l'autre^, 
le  disque  extérieur  a  étant  muni  de  palettes  inclinées,  et  le 
disque  intérieur/ de  batteurs  n  également  inclinés,  et  entre 
lesquels  disques  se  trouve  un  espace  m  destiné  à  recevoir  et  à 
projeter  les  ciHps* 

Brevbt  n*  195063,  en  date  du  ag  décembre  i88$, 

A  MM.  Provt  et  Mueray,  pour  des  perfeclionnemen($ 
aa  revêtement  en  cuivre  ou  en  autres  métausc  ou  alliages, 
du  fer  et  de  l* acier. 

Cette  invention  a  trait  à  ia  couverture  ou  revèteuient  des 
plaques',  barres,  tiges,  tubes,  moulages,  pièces  de  forge,  et 
autres  articles  en  1er  ou  en  acier,  avec  du  cuivre,  du  métal  de 
Muntz,  du  laiton  et  autres  métaux  cooaparativement  inoxyda- 
Ues,  de  telle  sorte  qu*il  se  prodm'se  une  combinaison  métal- 
lique pariaiie  entre  le  fer  ou  Tacier,  d  une  part,  et  le  cuivre 
ou  autre  métal  ou  alliage  de  recouvrement^  d  autre  part. 

Pour  choisir  un  exenqde  de  la  réalisation  de  notre  inven- 
tion» nous  siqpposerons  qu'il  s'agit  de  feire  un  revêtement  en 
cuivre  sur  une  plaque  de  fer;  i  cet  effet,  nous  chauffons  cette 
plaque  à  une  température  de  1,100  degrés  centigrades,  ou 
environ,  et,  après  avoir  saupoudré  sa  surface  avec  du  borax, 
du  sel  ammoniac,  de  la  résine,  ou  autres  flux  convenables, 
nous  ap[^qttons  sur  ladite  plaque,  suivant  1  épaisseur  que 
Tctn  veut  donner  au  revêtement  protecteur,  la  quantité  voulue 
de  cuivre  f(mdu.  Quand  le  cuivTe  approche  du  point  de  solidi- 
fication et  pendant  qu'il  est  encore  A  Tétat  semi-fluide,  nous 
passons  la  plaque  ainsi  couverte  entre  ou  à  travers  des  rou- 
leaux ou  autr^  organes  mécaniques  équivalents,  ces  organes 
étantdispoaés  pour  répartir  unifonnément  le  cuivre  et  Tamener 
à  «n  contact  intime  avec  le  fer  ;  en  même  temps ,  le  métcd  de 
revêtemeat  se  solidifie  et  reste  avec  une  surface  lisse  et  unie. 
Le  traitement  par  des  rouleaux  xiu  par  des  presses  est  continué 
jusqu'à  ce  que  le  cuivre  soit  complètement  solidifié,  le  ré- 
sultat final  obtenu  étant  la  soudure  ou  la  combinaison  par- 
faites du  cuivre  de  revêtement  avec  la  plaque  en  fer.  Les  rou- 
leaux ou  organes  mécaniques  équivalents,  employés  pour 
solidifier  ainsi  le  métal  de  revêtement  peuvent  avec  avantage 
être  chauffés  de  telle  sorte  que  le  contact  avec  leurs  suifaces 
ne  soit  pas  une  cause  de  trop  rapide  refroidissement  pour  le 
cuivre,  attendu  quil  est  désirable  que  l'état  semi-fluide  de 
celui-ci  se  maintienne  pendant  la  période  initiale  du  traite- 
ment par  les  rouleaux  ou  par  les  presses. 

Pour  obtenir  des  revêtements  sur  des  baires,  tiges,  tubes, 
et  Autres  articles  semblables  en  fer  ou  en  acier,  nous  chauf- 
fons leodits  articles  comme  il  a  été  dit  plus  haut,  et  nous  les 
plongeons  dans  ou  nouâtes  passons  k  travers  un  bain  de  cuivre 
fondu  et,  aussitôt  après,  nous  les  laminons  ou  les  étirons 
d'une  façon  analogue â  celle  ci-dessus  décrite  pour  les  plaques. 
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Sli  s'agit  de  moulages,  de  pièces  de  forge  en  ht  ou  en 
acier,  et  d'autres  artides  de  forme  irrégulière  et  non  suscep- 
tibles d*ètre  laminées  ou  étirées,  nous  pouvons  leurappBqoer 
un  revêtement  en  cuivre  (d'épahscur  sa€fisante  pour  garantir 
de  la  corrosion  la  surface  recouverte)  en  cbaoflant  lesdits  ar- 
ticles à  une  température  tdie  que  celle  indiquée  jdos  haut,  en 
saupoudrant  leur  surface  avec  des  flux,  et  en  iea  plongeant 
ensuite  dans  un  bain  de  cuivre  fondu.  Bn  recouvrant  tlnsi 
certains  de  ces  articles,  le  revêtement  en  enivre  pent  être 
5oumis,  pendant  qu*il  est  encore  à  rétatsemi^flaide,à  Taetion 
d'une  presse,  un  traitement  de  ce  genre  donnant  un  réscdtat 
semUalde  à  celui  qu'on  obtient  par  le  laminage  ou  par 
rétirage. 

Tout  fourneau  convenable  peut  être  employé  ponr  cbaufifer 
les  plaques,  barres,  tiges,  tubes  et  autres  articles,  ou  pour 
fondre  le  cuivre.  Les  pbques,  barres,  tiges,  tobes,  et  autres 
articles,  peuvent  être  mis  en  œuvre  immédiatement  api^ 
leur  sortie  des  appareils  de  laminage  ou  d'étirage.  Dans  le  cas 
du  laminage,  le  rouleau  supérieur  seulement,  ou  les  rouleaux 
supérieur  et  inférieur  à  la  fois,  peuvent  être  cbaufTés  par  une 
flamme  de  gaz  intérieure. 

Quand  il  s'agit  d'appliquer  un  épais  revêtement  àe  cuivre 
sur  des  cylindres  de  fer  ou  d'acier,  nous  employons  de  préOft- 
rence  un  moule  qui  peut  être  disposé  verticalement  et,  après 
avoir  cbauffé  comme  il  a  été  dit  p^us  bant  le  eorpt  du  çyKndre 
en  fer  ou  en  acier,  nous  introduisons  ledit  cylindre  dans  k 
moule  à  la  façon  d'un  noyau ,  l'espace  antoor  de  ce  noyau 
étant  immédiatement  rempli  de  cuivre  fondu. 

Pourrevêtifintérieurement  de  cuivre  des  toyaitx  ou  tobes, 
c*est  à  l'opération  inverse  que  nous  avons  recours,  le  todye 
étant  chauffé,  puis  recevant  un  noyau  et  l'espace  autov  de 
ce  noyau  étant  rempli  de  cuivre  foodn.  Dons  ee  cas  dea  re- 
vêtements intérieurs  de  la  surface  des  tubea,  nous  donnons 
de  préférence  une  certaine  indinaiton  mat  tube  chauffé,  et 
nous  y  Tersons  le  enivre  fondu  pendant  que  ledit  tube  reçoit 
un  mouvement  de  rotation. 

Pour  obtenir,  en  général,  le  revêtement  de  la  surfilée  inté- 
rieure de  récipients  creux,  et  plus  particulièrement  de  oeui 
de  ces  récipients  qui  présentent  un  profil  irrégulier,  nous  les 
chauffons  comme  il  a  été  dit  plus  haut ,  et  nous  y  introduisons 
une  quantité  de  cuivre  fondu  suffisante  pour  recouvrir  ladite 
surfhce  intérieure,  ou  pour  recouvrir  seulement  telles  parties 
de  la  même  dite  surface  intérieure  que  Ton  peut  désirer. 

Au  lieu  de  cuivre,  d'autres  métaux  ou  alliages  de  caractère 
comparativement  inoxydaUe  peuvent  être  soudés,  ou  ap- 
pliqués de  semblable  (kçon  tant  à  l'extérieur  qu'à  l'fntèrieur 
d'artides  en  fer  ou  en  ader,  la  nature  des  flux  et  l'élévation 
de  la  température  étant  convenablement  choisies  en  vue  du 
résultat  à  atteindre  dans  chaque  cas  particulier. 

Bien  que  l'emploi  de  flux  appropriés  doive  ordinairement 
être  trouvé  utile  pour  Tobtentiott  d'un  résultat  satisfaisant, 
nous  ne  regardons  cependant  pas  cet  emploi  comme  essentiel 
dans  tous  les  cas  pour  arriver  à  fa  réalisation  de  notre  invenh 
tion.  De  même,  bien  que  le  taoïinage,  l'étirage  ou  la  com* 
pression  de  la  matière  formant  le  revêtement,  pendant  qu*ar^ 
rive  la  solidification  de  cefle-d,  aoH  atantagmx,  nous  n'en 
faisons  cependant  pas  un  élément  essentiel  de  la  combinaison 
métallique  entre  le  fer  ou  Pacier,  d'une  part,  et  le  cuivre  ou 
au\re  métal  ou  alliage  de  revêtement,  d'autre  part;  ladite 
combinaison  étant  prindpdement  due  à  l'affinité  chimique 
qui  existe  entre  les  métaux  ou  alliages  d-desses,  fjmnd  ils 
sont  amenés  en  contact  intime  dans  les  conditions  propres  à 
déterminer  la  même  dite  combinaison  métallique. 
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Nous  revendiquons  : 

i""  La  méthode  perfeetîonnée  ayant  pour  objet  le 
méat,  en  enivre,  du  fer  ou  de  Tader*, 

a*  La  méthode  perfectionnée  ayant  pour  objet  le  revête- 
ment du  fer  ou  de  l'ader  avec  du  métal  de  Muntz,  du  laiton 
ou  d'autres  métaux  ou  alliages  de  même  espèce  et  comparati- 
vement inoxydaUes; 

3*  Le  procédé  de  revêtement  d>Dme  plaque  de  fer  ou  d'ader 
avec  du  cuivre  ou  autre  métal  ou  alKage  comporativenient  in- 
oxydable, ce  procédé  consistant  à  chauffer  ladite  plaque  à  une 
haute  température ,  à  y  appfiquer  le  cuivre  ou  autre  métal  oa 
alliage  de  revêtement,  à  l'état  faodn,  et  à  laminer  la  même 
dite  plaque  ainsi  i^ecouverte  pendant  que  se  prodoit  la  solidi- 
fication; 

4'  Le  procédé  de  revêtement  d'une  barre,  d'une  tige,  d'un 
tube  ou  autre  article  semblable  en  fer  ou  en  acier,  avec  do 
cuivre  ou  autre  métal  ou  alliage  comparativefenent  inoxy- 
dable, ce  procédé  consistant  h  chauffer  kdite  barre  (ou  autre 
artide)  à  une  haute  température,  à  la  plonger  dans  ou  à  U 
passer  à  travers  un  bain  de  cuivre  ou  d^autré  métal  on  alliage 
de  revêtement,  à  l'état  fondu, ^  k  laminer  ou  k  étirer  immé- 
diatement la  même  dite  barre  (ou  autre  artide  )  ; 

5*  Le  procédé  de  revêtement  de  moulages,  de  pièces  de 
forge  ou  autres  artides  de  formes  irrégulières  en  fer  ou  en 
adel*,  atec  du  cuivre  ou  autre  métd  ou  alliage  comparative- 
ment inoxydable,  ce  procédé  consistant  à  chauffer  le  corps 
desdits  articles  à  une  haute  température,  k  le  plonger  dans 
un  bain  de  cuivre  ou  d'autre  métal  ou  alliage  de  revêtement, 
à  l'état  fondu,  et  à  soumettre  immédiatement  à  la  compression 
les  parties  qui  s'y  prêtent; 

&  La  méthode  perfectionnée  ayant  pour  objet  le  revête- 
ment, en  cuivre  ou  en  autre  métal  ou  alliage  comparative- 
ment inoxydable,  des  surfaces  de  rouleaux  en  fcâr  ou  en 
ader; 

7*  La  luéthode  perfocflonnée  ayant  pour  objet  le  revête- 
ment, en  cuivre  ou  en  autre  métid  ou  dliage  comparative- 
ment inoxydable,  des  surfiices  intérieures  de  cylindres  en  fer 
ou  en  ader; 

8*  La  méthode  perfectionnée  ayant  pour  objet  le  revête- 
ment, en  cuivre  ou  en  atitre  métal  ou  alliage  comparative- 
ment inoxydable,  des  surfkces  intérieures  de  tubes  en  fer  oo 
en  ader; 

9*  La  méthode  perfectionnée  ayant  ^ur  objet  le  revête- 
ment, en  cuivre  ou  en  antre  métal  ou  alliage  comparative- 
ment inoxydable,  des  surfaces  intérieures  de  rédpients 
creux,  de  formes  irrégulières ,  en  fer  ou  en  acier; 

icf  Toutes  plaques,  barres,  t^s,  tous  tubes,  rouleaux, 
cylindres,  récipients  ou  autres  articles  en  fer  ou  en  acier 
ayant  reçu  un  revêtement  en  cuivre  ou  en  autre  métal  ou  al- 
liage comparativement  inoxydable,  suivant  les  méthodes  per- 
fiMdionnées  ou  les  procédés  d-dessus'décrits. 

Le  tout  substantidlement  comme  il  a  été  décrit. 


BanrsT  n*  IMIOÛ,  en  dbUe  du  33  décenibre  L88é . 

A  M.  KorriHR,  jimir  dit  perfectionnements  aux  procUis 
et  appareils  tétamage  au  zinc  des  iôles  métalKqaes, 

Addition  en  date  du  i4  mal  i888. 
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Bmvr  a*  171736,  en  daU  da  ig  •ctofate  i885, 
A  M.  WuMGB,  pour  le  irmUmentdm  mùmùis  a  téù- 

Addldon  en  date  du  lo  mars  i8S8. 


Breyst  n*  183643»  en  date  du  17  mai  1887, 
A  M.  Bàwwin,  pour  un  procédé  pour  obtenir  de  Falu' 
minium  de  ses  minerais  ou  de  terres  alaminifires  ou  de 
terres  contenant  de  Valumine^  et  pour  combiner  de  ralumi» 
niant  à  d^ autres  métaux. 

AdditioD  en  date  du  ao  février  1888. 


Brsvit  n*  18031^,  en  date  du  10  octobre  1887* 
A  M.  Màmxu9,  pour  lafàbrioatiem  i^wu  mminaie  iï-m^ 
tallique  bronze  et  nickel. 

Addition  en  date  du  aa  juin  1888. 


Bkbvbt  n*  187464,  en  date  4a  S  déieKihr»  1887, 
A  MM.  DuRÀFORT,  pour  une  nouvelle  fabrication  d'ob' 
jets  en  mitai  fondu  avec  recouvrement  d^un  métal  dur, 
embouti  ou  repoussé. 

Additions  en  date  des  9  juillet  et  6  décembre  i888u 


Brkykt  n*  187763,  en  date  du  as  décembre  1887, 

A  M.  RiQAUD,  pour  un  four  à  double  cuve  pour  le  trai^ 
tement  des  minerais  de  zinc  et  autres  métaux. 

Addition  en  date  du  4  décembre  iB88^ 


BiiKm  n*  188089,  en  date  du  11  janvier  1888, 

A  M.  SiMONBT,  pour  un  nouveau  genre  de  feuilles  en  or 
fin  doublé  et  ses  procédés  de  fabrication. 


Bakvr  n*  188i47v  en  date  du  30  janvier  1888, 

A  M.  Bléss,  pM^  une  modificàtiovi  dame  le  ptocédé  ie 
soudage  électrique. 

Buvit  n*  189397;  en  date  du  s8  janvier  1888, 
A  MM.  FtCBBT  et  Màtggôjr,  ponr  une  bottée  mécanique 
pom*  le  lavage  et  la  dassification  des  minerais  d'or  et  autres 
matières  précieuses. 

Davm  ■*  liMU^,  en  dalis  dm  ^  féraier  18I6, 
A  M.  Sêntéx,  pomr  «n  procédé  de  fiiriesOion  Jbi  bronze 
et  pnoAirtibn  if«A  alUagm  mmUéMe  et  inogydeék,   dit 
hronzor. 


BHmsT  1^  lS8êÔ7,  em dsie  du  m  févrior  iWI, 
A  MM.  ScotT  et  Gswtibs,  pour  un  procédé  et  un  appa- 
reil pemr  opérer  d!une  mmdère  centiuue  Ufittion  et  le  raf 
fine^e  du  €ai»r$. 

Brevet  n*  188695,  en  date  du  i3  février  1888, 
A  M.  Pbbino,  pour  un  nouveau  procédé  pour  désagréger 
à  Vaide  de  sels  de  fer  nitriques  {nitrates  ferriques)  les  py- 
rites emwreuses  pour  en  extraire  le  cuivre. 


Brevet  n*  188707,  en  date  du  i3  février  1888, 

A  M.  Hayden,  pour  des  perfectionnements  au  traitement 
des  métaux. 


Brevet  n*  188711,  en  date  du  i4  fSvrier  1888, 

A  M.  GuiniN,  pour  un  procédé  de  production  métattur' 
gique  de  Valuminium. 

Brevet  n*  189085,  en  date  du  2  mars  1888, 
A  M.  ScHMiDT,  pour  un  nouvel  alliage. 


Brevet  n*  189996,  en  date  di^  is  mars  1888, 
A  M.  BouBDiN,  pour  une  composition  à  nettoyer  et  polir 
le  cuivre  et  les  autres  métaux. 


Brevet  n*  189476,  en  date  du  ao  mars  1888, 
A  M.  Cbosblmibb,  pour  un  noBveoa  procédé  d!extrac- 
tion  du  zinc. 

Brevet  n*  189578 ,  en  date  du  a6  mars  1888» 
A  M.  HoBPFNBB,  pour  des  perfectionnements  à  V extrac- 
tion électrofytique  des  métaux. 


Brevet  n!*  1 89837,  en  date  du  9  avril  1888 , 

A  M.  Mabino,  pour  la  préparation  de  ralumiminm,  soit 
à  Tétat  pur,  soit  à  Vétat  talliage  simultanément  par  la 
double  composition  électrolytique  et  électrodynumique,  pour 
le  déposer  et  l'appliquer  sur  tous  objets  métalliques  et  corps 
métallisés  et  pour  V amener  h  Vétat  complet. 


&UBVET  n*  189930,  en  date  du  i3  avril  1888 , 
A  Jf.  Stbinach,  pour  un  procédé  pour  imprégner  des 
corps  poreux  non  wùudliqmee,  dont  le  but  de  permettre  leur 


Brevet  n*  190003,  en  date  du  17  avril  1888, 
A  M.  Cachet,  pour  un  nouvel  alMage  métaUkfue^ 
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BftCfET  n*  100913,  en  date  du  s5  avril  iSÊ» 
(Brevet  tngkis  expirant  le  19  trrU  1901  ) , 

A  M.  GvTSifsoBir,  pour  des  perfedionnemenU  aax  pn>- 
cédés  et  aux  appareils  servant  à  recouvrir  Hétain  ou  d'aU" 
très  métaux  les  tôles  de  fer,  d^ acier  ou  autres  feuilles  mé- 
talliques. 

Brxvbt  n*  190336,  ea  date  da  1*  mai  1888, 

A  MM.  PoNNiNOSR  et  Kollbm,  pour  des  moulu  perfec- 
tiennes  en  colle  ou  gélatine  pour  la  fonderie. 

Addition  eu  date  du  18  mai  1888. 


Bretet  n*  190337,  en  date  da  i**  mai  1888, 

A  M.  Wbir  ,  pour  des  perfectionnements  au  mode  de  se' 
parution  ou  d'extraction  de  l' aluminium  ou  ses  composés, 
des  minerais  et  autres  substances,  et  aux  fondants  ou  appa- 
reils employés  à  cet  effet. 

Brbvbt  n*  190647,  en  date  da  17  mai  1888, 

A  M.  Crâne,  pour  un  procédé  pour  garnir  des  surfaces 
métalliques  et  autres  d'un  vernis  ou  d!une  pellicule  de  cou» 
leur  uniforme  ou  agrémentée  de  deuins  et  d!un  effet  orne- 
mental et  protecteur  et,  en  général,  pour  obtenir  un  effet 
ornemental  sur  des  surfaces  vernies. 


Brbtbt  n*  190690,  «a  date  du  19  mai  1888, 

A  MM.  KoFFLSR  et  Brkden,  pour  une  poterie  métallique 
perfectionnée. 

Brbtbt  n*  190775 ,  en  date  du  i4  mai  1888 , 

A  M.  Daugubt,  pour  Vapplication  des  hydrocarbures  au 
chauffage  et  au  recuisage  des  fis  métalliques. 


Brbvst  n*  190841,  en  date  du  98  mai  1888, 

A  M.  DE  OvERBECK,  pour  uu  appareil  perfectionné  pour 
Vextraction  électrofytique  des  métaux  alcalins  ainsi  que  du 
magnésium. 

Brbykt  n*  191068 .  en  date  du  7  juin  1888 
(Brevet  anglais  expirant  le  ai  juillet  1901  ), 

A  MM.  Bull  et  C^\  pour  des  perfectionnements  aux  pro- 
cédés électriques  de  métallurgie  ainsi  qu'aux  appareils  né- 
cessaires à  ces  procédés. 

BBBVXt  n*  191108,  en  date  du ^jiM»  i888, 
A  M.  Clément-Conti  ,  pour  un  mode  de  traitement  des 
sables  aunfères  par  les  pressions  hydraulique  et  hydrosta- 
tique simultanées  et  contraires. 

Additkm  en  date  du  10  octobre  i888« 


Bftifsr  n*  lOltOlf ,  ea  date  da  i3  jain  1888, 

A  M.  Brin,  pour  un  système  JFaluminiamage  des  méUax 
de  plusieurs  natures  au  moyen  d'un  émail  réductewr  con- 
biné,  et  donnant  de  F  aluminium  en  produisant  des  alUaja 
complets. 

Addition  en  date  du  5  octobre  1888. 


Bbstbt  n*  191905 ,  en  date  du  i3  jain  1888, 

A  M.  Brin,  pour  un  nouveau  procédé  de  fabrication  ia 
bromes  et  autres  alliages  d'aluminium. 

Addition  en  date  du  5  octobre  1888. 


Bbbtbt  n*  191610,  en  date  da  h  joiUet  1888, 
A  M.  FELDMANN,pour  B/i  procédé  perfectionné  d'extmn 
les  métaux  des  terres  propres  ainsi  que  des  terres  alcaimet 
par  voie  électrolytique. 

fiUTBT  n*  191998,  en  date  da  94  juillet  1888, 
A  M.  GuETRAUD,  pour  un  procédé  J[ enrichissement  èa 
graviers  et  sables  aurifères* 


Brevet  n*  193087,  en  date  du  98  juîUet  1888, 

A  M.  Faure  ,  pour  des  perfectionnements  à  lafahricatù^ 
de  V aluminium. 

Brevet  n*  199519,  en  date  da  17  août  1888, 

A  M.  Tribbbnseb,  pour  un  procédé  pour  le  plombsjt 
du  cuivre,  du  fer  et  des  autres  métaux. 


Brevet  n*  199676,  en  date  du  39  août  1888, 
A  M.  Naudot,  pour  un  procédé  de  reoouvrement  gebC' 
nique  adhérent  des  ustensiles  de  cuisine,  tels  que  casseroUtt 
plats,  bouilloires  et  articles  similaires  en  porcelaine. 


Brevet  n*  199793,  en  date  da  5  septembre  1888, 
A  M.  MviR,  pour  des  perfectionnements  au  traitemat 
chimique  au  à  rut^isation  des  déchets  titain  oufers-bltma 
ternes,  des  déchets  de  zinc,  du  fer  gaivanisé  et  leurs  m* 
logues. 

BREfBT  n"  199997,  en  date  da  11  aeptembre  1888. 
A  M*  DiMML,  pour  la  séparation  de  raluminium  et  de 
ses  alliages,  de  ses  combinaisons  avec  le  fluor  par  voie  Use- 
irolytique  ou  méUdlurgico-chimique. 


Brevet  n*  193093,  en  date  da  18  aeptembre  1888, 
AM.Baldwin,  pourdesperfectiom^ementsàlamétheie 
ou  au  procédé  pour  aUier  ou  4duminiser  Jift  métaux  avec  à 
Valumine. 
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Bmtbt  H*  Ï^19U  m  dal0  da  35  sepfetnbre  1888, 
A  M.  TÊmwLESM,  pùwr  iê$  peffectêonnerMuts  à  la  pro- 
daction  «kt  ûHiaft»  dé  manganèse. 


Bbitet  n*  193366,  en  date  du  S  octobre  1888» 
A  M.  Lbbsdsff,  pour  un  procédé  de  production  directe 
des  alliages  d'abuninium  et  de  l'aluminium  pur,  applicable 
aussi  à  la  fabrication  d'autres  métaux. 


Brevbt  n*  193478,  en  date  du  13  octobre  1888, 
A  M.  Lawdstmom,  pour  un  procédé  et  un  appareil  perr 
mettant  d'enrichir  et  de  séparer  les  minerais.. 


Erbvet  q*  193579,  en  date  du  16  octobre  1888, 
A  M.  Eamks,  pour  un  procédé  et  des  appareils  d'affinage 
des  minerais  méUilliqaes. 


Brbybt  n*  1937ft3,  en  date  du  36  octobre  1888* 
A  M.  Put,  pour  des  perfectionnements  aux  fours  osciU 
lants  à  fondre  les  métaux. 


Brbvbt  n*  193789,  en  date  du  39  octobre  1888 , 
A  MM.  KoBLBR  et  Kbtung,  pour  un  procédé  de  falri- 
cation  de  la  grenaille  et  des  halles  en  métaux  de  toute  na» 
tare. 

Brbtet  n*  193845,  en  date  du  3i  octobre  1888 , 

A  M.  PiNQUB,  pour  un  système  de  drague  avec  appareils 
pour  Vexploitation  des  placers  aurifères  des  rivières. 


Brbtbt  n*  193888,  en  date  du  3  novembre  1888, 
A  M.  Bull,  pour  un  procédé  perfectionné  pour  lafahri' 
cation  des  alliages  et  composés  métalliques. 


Brbtst  n*  193933,  en  date  du  8  novembre  1888, 
A  M.  Bbbmabd,  pour  un  procédé  chimique  à  f  effet  d^olh 
tenir  sur  les  métaux  des  dépôts  métalliques  ou  des  combi- 
naisons avec  les  métalloïdes. 


Brbtbt  n*  104181,  en  date  du  17  novembre  1888, 

A  M.  Maussisb,  pour  un  procédé  de  fabrication  métal- 
lurgique de  l'aluminium. 

Brbtkt  n*  194379,  en  date  du  33  novembre  1888, 

A  M.  Fins  AU,  pour  un  procédé  de  réparation  des  cloches 
fendues. 


BllBVvr  m*  19434^,  en  4ale  dft  37  novëmt>»e  1888 
(  irevet  aogUb  espiMnl  le  ao  novembre  i^oa }, 

A  MM.  GuTBNSOHN  et  James  „  pour  un  appareil  perfec- 
tionné pour  décaper  ou  nettoyer  la  surface  du  fer  ou  d^  autres 
métaux,  dans  le  but  de^  h  ptépesrer  pour  reeewoir  un  éta- 
m^ge  ou  autre  enduit  n^éiallique. 


•  'i  Brëybt  n*  194384 ,  en  date  du  i**  déceoibre  1888,        ^ 

A  M.  Peck,  pour  des  perfectionnements  nouveaux  et  utiles 
aux  appareils  de  traitement  des  scories  fondues  ou  résidus 
de  fourneaux  de  fusion. 

BRKtnt  n*  194389 ,  en  date  du  i**  décembre  k888 , 
A  M.  Pbck,  pour  des  perfectionnements  au  procédé  de 
séparation  des  métaux,  mottes  ou  composés  métalliques,  de 
leurs  scories  fondues. 

Brevet  n*  194386 ,  en  date  du  1"  décembre  1888 , 
A  M.  Pbck,  pour  des  perfectionnements  au  procédé  de 
désulfuration  des  minerais  et  de  décomposition  des  sels  mé- 
talliques. 

Brevet  n*  194433,  en  date  du  39  novembre  1888, 
A  M.  CuMEHQE,  pour  un  nouveau  procédé  de  traitement 
des  minerais  de  cuivre  par  la  voie  mixte,  dit  procédé  Cu- 
menge. 

Bretet  n*  194463 ,  en  date  du  4  décembre  1888 , 
A  M.  Mabino,  pour  la  dorure,  C argenture  sur  tous  mé- 
taux à  base  d'aluminium  allié,  et  aluminiumage  sur  tous 
métaux  avec  des  feuilles  d'aluminium  pur. 


Brbtit  n*  194497t  en  date  du  i**  décembre  1888, 
A  M.  SoHiBB,  pour  des  perfectionnements  aux  fours  de 
galvanisation,  plombage,  etc. 


Brevet  n*  194544 ,  en  date  du  4  décembre  1888, 
A  MM.  GBOSMicHB  et  Ecobchbville  ,  pour  un  nouveau 
four  à  fusion,  en  vase  clos,  de  tous  métaux  ou  autres  pro- 
duits à  vapeur  élevée  et  dont  on  veut  éviter  le  déchet,  et  pour 
empêcher  les  émanations  extérieures  se  dégageant  des  pro- 
duits à  fondre. 

Brbtet  n*  194673 ,  en  date  du  10  décembre  1888 . 
A  M.  Gèbabd-Lbscuyeb,  pour  un  procédé  et  des  appa- 
reils propres  à  la  fabrication  continue  des  métaux  ou  al- 
liages métalliques  au  moyen  de  l'électricité. 


Brbtet  n*  194756,  en  date  du  i3  décembre  1888, 
A  M.  HuMiCKB,  pour  des  perfectionnements  h  l'extrac- 
tion dti  zinc  et  de  ses  minerais. 
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A  M.  Lhomme,  pour  un  bronze  perfectionné. 


y4  M.  Bmuleavx,  pour  un  procédé  de  préparathn  de$ 
matières  destinées  à  être  soumises  soit  à  la  chaleur  vol- 
taîque,  soit,  aa  chaxkffaqe  électrique  eotakiné  à  tékctrolyse. 


BiiiVBT  n*  194958,  en  date  in  a4  décembre  1888, 
A  M.  PsTiT'DBVAUcsLLS,  pour  un  procédé  permettant 
de  fabriquer  indastrieUement  raluminium  pur  ainsi  que 
tous  ses  alliages. 


n*  199037,  M  4afte4ii  s?  Aécemb»  1888. 

A  M.  PAM/if>  p^mr  nm  procédé  pour  prodaâr€UnêBiage 
nommé  argent  couronné,  et  eernemi  pour  rempUeer  ter- 
gent.  

BUBVET  n*  195066,  en  date  dd  29  décembre  1888, 
A  Si.  BunDOit,  pour  des  lingots  pour  fabriquer  ia  fi 
plaqué  Jt or  ou  d^argent  sans  joint. 


Bretbt  n*  195079,  en  date  du  99  décembre  1888, 
A  M.  Reinfsld,  pour  un  procédé  pour  produire  par  voie 
gahànoplastique  des  préeifiités  métalliques  pouvant  ârefor 
cilement  enlevée. 
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DESCRIPTION  DES  MACHINES  ET  PROCÉDÉS 


POOB    LESQUELS 


DES  BREVETS  D'INVENTION  ONT  ÉTÉ  PRIS 


SOUS  LE  RÉGIME  DE  LA  LOI  DU  5  JUILLET  1844. 


AjiNi£  1888. 


Tome  LXVI. 


HABILLEMENT. 


1.  MERCERIE,  GANTERIE,  LINGERIE 
FLEURS  ET  PLUMES. 


bBsm  n*  188338,  en  date  du  19  janvier  1888, 
A  A/.  Gbies,  pour  une  boucle  à  fermeture  automatique. 


(Extrait.) 


PI.L 


La  présente  invention  concerne  une  boucle  destinée  à  res- 
serrer et  à  maintenir  les  ceintures,  bandes  d'étoffe  et  antres, 
qui  se  distingue  par  la  simplicité  de  sa  construction  et  la  sé- 
curité avec  laquelle  elle  serre  et  maintient  la  bande  qui  y  est 
engagée. 

Cette  bonde  se  compose  essenti^ementd  un  cadre  rectan- 
gulaire, presque  toujours  en  métal,  et  portant  en  son  milieu 
une  pièce  transversale.  Une  pièce  ou  trappe  mobile  avtoor 
d'un  axe  qui  tourne  dans  les  c6tés  du  cadre  ou  qui  est  fixée 
auxdits  cétés  vient  poser  contre  cette  pièce  transversale. 

Lorsque  la  boude  est  fortement  tendue,  la  trappe  appuie 
contre  la  pièce  transversale,  serre  et  maintient  la  bande  en  la 
recourbant  deux  fois  à  angle  droit  ou  presque  à  ang^  droit 
Ce  serrage  de  la  bande  est  obtenu  par  la  bande  dle-mème  qui, 
lorsqu'on  la  tend,  appuie  sur  la  moitié  de  la  trappe  située  de 
lautre  c^té  de  Taxe  ou  chevâle  de  cette  trappe.  Lorsqu'on  re- 
lâche la  bande,  la  trappe  tourne  autour  de  son  axe  et  le  des- 
serrage de  la  bande  a  lieu. 

Fig.  1,  boucle  dans  sa  position  fermée  avec  la  bande  en- 
gagée. 

Fig.  a,  coupe  longitudinale,  la  boude  fmtnée. 

Fig.  3 ,  coupe  seiiyi>lable,  la  trappe  ouverte. 

A  A',  cadre  rectangulaire  de  la  boucle;  cette  boude  sera 
laite  de  préférence  en  fer,  en  aeier  ou  d'un  autre  métal  ;  ce- 
pendant on  pourra  auasi  se  servir  de  bob,  de  corne ,  de  caout- 
chouc durci  ou  d'une  autre  matière  convenable.  Les  deux 
petits  côtés  du  cadre  sont  réunis  par  la  pièce  transversale  B, 
qai,  pour  bien  faire,  sera  dune  seule  pièce  avec  le  cadre. 
Entre  cette  pièce  transversale  B  et  la  partie  antérieure  À'  du 
cadre  se  trouve  intercalée  la  trappe  CD;  oelle-d  est  percée 
dans  le  sens  de  sa  longueur  d'un  trou  dans  lequd  est  engagée 
une  goupille  ou  axe  E  porté  par  les  côtés  du  cadre,  de  ma- 
nière que  la  trappe  puisse  fodlement  tourner  avec  cet  axe  ou 
autour  de  cet  axe. 

La  bande  ^  F,  qui  est  à  maintenir,  est  engagée  entre  la 
pièce  transversale  B  etla  moitié  Cde  la  trappe ;respace  corn* 
pris  entre  B  et  C  a  une  largeur  égale,  ou  un  peu  plus  petite 
ou  un  peu  plus  grande  que  l'épaisseur  de  la  bande,  puis  on 
éloigne  la  bande  en  la  faisant  passer  sous  la  partie  antérieure 
O  de  la  trappe.  Lorsqu'on  tend  fortement  la  bande  X  Y,  ainsi 

Crevet*.  —  1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


que  le  lait  voir  la  figure  3,  celle-ci  soulève  la  moitié  D  de  la 
trappe,  ce  qui  abaisse  l'autre  moitié  en  la  rapprœhant  de  la 
pièce  transversale  B;  la  bande  est  ainsi  serrée  ou  pincée  entre 
B  et  C  et  se  trouve  repliée  deux  fois,  comme  le  fait  voir  la 
figure  a. 

Lorsqu'on  relâche  la  bande,  la  partie  lourde  antérieure  D 
de  la  trappe  s'abaisse  sous  son  propre  poids  ou  se  laisse  abaisser 
facilement;  la  boude  est  alors  ramenée  dans  la  position  de  la 
figure  3,  et  la  bande  est  devenue  libre. 

La  partie  antérieure  D  de  la  trappe  peut  être  pourvne  d'une 
disposition  l'empêchant  défaire  un  tour  entier  sur  die-mème. 
Cette  disposition  consistera  simfdement  en  un  proiongen>ent 
de  la  partie  inclinée  qui  s'appuie  contre  la  partie  antérieure  A' 
du  cadre,  et  pourra  affecter  diverses  formes.  L'objet  du  pré-' 
sent  brevet  n'est  pas  restrdnt  à  cette  forme  qui  pourra,  par 
conséquent,  être  qudconque. 


Brevet  n*  188455,  en  date  du  3i  janvier  1888, 

A  Af.  MENSiMG,  pour  de$  perfeetionnements  aux  boutons 
de  manchettes  et  autres  articles  semblables. 


(Elirait. 


PI.L 


Cette  invention  consiste  en  un  bouton  qui  est  formé  de 
façon  a  être  inséré  facilement  dans  la  boutonnière,  tandis  que 
des  ailes  au  bout,  par  un  tour  ultérieur  du  sommet  ou  face, 
sont  ouvertes  et  maintiennent  le  bouton  en  place. 

Fig.  I,  vue  détachée  des  ailes  a,  les  joints  a  charnière  a' 
étant  disposés  de  tdie  sorte  que  ces  ailes  sont  interchan- 
geables, tandis  qu'un  retraita*  est  ménagé  dans  chaque,  dans 
un  bot  ci-après  expliqué. 

Fig.  3.^  élévation  de  côté  d«  cadre  de  portée  b  muni  de  joints 
articulés  b'  adaptés  pour  recevoir  les  joints  articulés  a'  des 
ailes,  et  muni  également  des  rebords  6*  destinés  â  s'engager 
avec  la  vis  à  coin  d-après  décrite. 

Fig.  3 ,  perspective  des  bras  ouvrants  ou  de  saisie  c  montés 
sur  ou  formés  avec  un  rebord  d'embase  saillant  c'  et  munis 
de  pinces  e*  adaptées  pour  s'ajuster  dans  do»  retraits  a*,  l'es- 
pace entre  lesdits  bras  étant  suffisant  pour  leur  permettre 
d'embrasser  le  cadre  de  portée  6  de  la  manière  représentée 
en  fig.  4. 

Fig.  4,  parties  a,  6,  c  représentées  ajustées  ensemble,  les 
deux  ailes  a  étant  fermées. 

Fig.  5,  perspective  de  la  pièce  postérieure  d  munie  d*uno 
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tige  tabulaire  ovale  cT  qui  est  d*une  dimension  suffisante  pour 
permettre  aux  parties  a,  h,  c  de  s*y  adapter  commodément. 

Fig.  6,  perspective  de  la  pièce  de  dessus  ou  à  chapeau  e  qui 
porte  la  vis  à  coin  e'. 

Fig.  7,  plan  de  la  pièce  de  dessus  ou  à  chapeau. 

Fig.  8,  élévatrôn  de  cdté.  toutes  tes  parties  en  place,  for- 
mant un  bouton  complet,  les  ailes  fermées. 

Fig.  9,  vue  sectionnellé  de  la  figure  8,  vis  à  coin  e  faite 
d*une  pièce  séparée  du  chapeau  e  auqu^  elle  est  reliée. 

Fig.  10,  vue  sectionnellé  à  angles  droits  à  celle  représentée 

fig.  9. 

Fîg.  II ,  élévation  d'un  bouton  complet,  les  aile» ouvertes. 

Fig.  12,  élévation  d'un  bouton  complet  ayant  la  même  ap- 
parence générale  extérieure,  mais  une  construction  interne 
légèrement  modifiée  comme  on  le  voit  fig.  i3  et  14. 

Ffg.  i3  et  i4,-vues  sectîonnelles  représentant  le  cadre  de 
portée  6  comme  étant  articulé  centralement  aux  ailes  a  tandis 
qae  les  bra» ouvrants  ou  de  prise  c  sost  divisés  ou  bifurques, 
comme  onle  voit  clairement  en  fig.  i4,  et  le  bras  d'une  aile 
est  aasQJeÉti  à  cehii  de  Taotre  par  «ne  petite  barrette  ou  fil 
métallique  c»  qui  peot  ète  rivé  ou  soudé  auxdîto  bras. 

Fig.  i5,  plan  de  Tintérieur  du  chapeau  e  et  de  la  vis  à  coia 
^,  tout  deux  présentant  en  substance  la  même  oonstruction 
q«e  dans  les  figures  préoédei^ei^ 

Fig.  16,  élévation  d'un  bouton  danslequri  un  pas  de  vis  or- 
dinaire est  relié  à  ou  fait  partie  dn  chapeau,  comme  on  le 
voit  daîrement  fig.  17  et  !& 

Fig;.  17  et  18,  vuies  sectionndles.  Dans  cette  oonatnietion 
le  eadre  de  portée  6  est  rigidement  retiéà  ou  lait  partie  de 
la  pièce  postèrieore  d  tandis  que  les  bras  de  saisie  c  se  termi- 
nent à  leurs  bouts  internes  par  un  éeroa/qm  s'engage  avec 
la  Yîs  ^,  et  sont  repréaentés  à  leurs  bouU  externes  comme 
étant  reliés  aux  ailes  par  des  cbeviliis  à  pivot 

Fig.  19,  vue  de  dessous,  les  ailes  étendues. 

Quelle  que  soit  la  construction  employée,  le  fonctionnement 
est  pratiquement  le  même,  en  ce  qu'un  tour  du  chapeau  6  fait 
écarter  ou  rentrer  les  ailes  selon  le  cas. 

Dans  la  consiraction  représentée  fig:  1  à  i5,  n  la  pftce 
postérieure  d  est  empêchée  de  tourner  (ce  qui  serait  le  cas  si 
la  tige  d'  était  passée  au  travers  d'une  boutonnière)  et  si  Ton 
lait  tourner  le  chapeau  e,  les  rebords  6*,  6>  remonteront  sur 
les  vis  à  coin  e' ,  le  cadre  déportée  ne  pouvant  tourner  dsns 
la  tige  d!,  et  ledit  cadre  portera  la  pcarte  artiodée  d  hors  de 
ladite  tige  tandis  que  le  rebord  «'  viendra  en  contact  avec  la 
fiice  interne  de  la  pièce  postérieare  d  et,  par  l'intermédiaire 
des  bras  de  saisie  c,  fera  oorrirles  aîàm  m,  oomoie  on  le  voit 
fig.  11  et  i3.  Si  le  chapeau,  t  est  alors  toonié  dans  k  direction 
opposée,  k  cMbe  b  recokra  dans  k  tige  d'  et  ka  rdbords 
des  ailes  a  en  venant  en  contact  anec  ks  bords  de  la 
tige,  seront  fermés,  comme  on  le  voit  fig.  iU  8, 9,  lo,  la  et 
14,  et  les  pinces  «^  étant  maiDteMws  dans  les  retraits  o^  des 
ades,  les  bras  de  saisie  recderaot  également  Dans  k  cmi- 
struction  r^résentée  fig.  16  k  19,  la  pointe  de  k  chamkce 
est  fixe  et  un  tour  de  chapeau  fait  avancer  ou  recukr  les  bcaa 
de  saisie  c  seuk,  et  ouvrir  et  fermer  ainsi  les  ailes^  et  il  sera 
évideirt  que  le  même  effet  sera  obtena  ai  les  bras  c  se  termi- 
nent en  une  vis,  k  vis  ^  étant  remplacée  per  onebosse  ou  un 
écrou. 

Dans  les  deux  cas,  on  comprendra  comme  de  juste  que  k 
chapeau  e  est  tourné  vers  la  pièce  postérieure  d  de  façon  à 
maintenir  les  parties  en  place,  tout  en  permettent  de  ks  faire 
tourner  séparément  Les  parties  peuvent  être  légèrement 
maintenues  dans  kars  positions  oov<erle  et  Ibnnée  au  moyen 


de  deux  légères  dépressions  ou  retraits  sur  k  partk  ioteroe 
du  chapeau  e  avec  lequel  s'engagera  une  seuk  saillie  sur  k 
pièce  postérieure  d»  ou  ladite  saillie  ou  les  dépressions  peuvent 
être  renversées,  car  dans  l'un  ou  l'autre  cas,  le  léger  ressort 
obtenu ,  quand  les  parties  sont  convenablement  ajustées,  sufit 
âceteifei 

Je  sais  qu'on  a  déjà  fait  des  boutons  de  manchettes  dont 
une  partie  se  vissait  dans  l'autre ,  ainsi  que  des  boutons  ayant 
une  ou  plusieurs  ailes,  mais  à  ma  connaissance  on  n'a  pis 
encore  établi  un  bouton  ayant  les  parties  inséparables  onli- 
naires,  dans  lequel  la  rotation  de  Tune  de  ces  parties  ootr 
et  forme  desatks  de  retient 


BaivET  n*  188&Ô3,  eo  date  du  5t  jsnvier  1888, 

A  MM.  PucmoN  et  C,  pour  un  wptème  de  bouion  am 

patin  et  tête  séparabks. 

(Bunit.) 

PLI. 

L'objet  de  la  présente  invention  est  un  nouveau  système  de 
bouton  pour  pkstron  ou  manchettes  de  chemise  ainsi  que 
pour  tous  genres  de  boutonnières,  dans  lequel  k  tète  et  k 
patin  dn  booion  sont  formés  de  deux  pièces  iKirtinrtim  qd 
s'assembknt  par  k  tige  dans  k  bontonnière.  Ce  qui  esrscls- 
rise  notre  nonvean  bouton,  c^est  k  mécanisme  d'assemblage 
de  ces  deux  pièces. 

n  existe  actuellement  divers  systèmes  de  bouton  en  deux 
pièces  distinctes  constituant  respettÎTemaitk  tèle  et  le  patin. 
Mais  dans  ces  systèmes  le  mécsnlsme  est  formé  d'un  assa 
grand  nombre  de  pièces  délicates  et  très  difficiles  à  monter. 
Il  en  résnlte  que  ces  boutons  sont  asseï  fragiles  et  qtt  lev 
fabrication  est  très  coûteuse  par  suite  des  difficultés  de  asoe- 
tsge  qui  en  augnientent  k  prix  de  main-d^mttvre. 

Ainsi,  k  naécanisme  du  type  aj^ponrd'kni  k  f^is  employé 
est  formé  de  cinq  pièces  distinctes*  une  capside,  mi  rivcl 
fendu,  deox  croefeeti  avec  bouton  pagsseir  et  un  ressert;  css 
tsois  dernières  pièees  sont  très  délicates  et  k  rivure  dn  rivet 
est  très  dispendiense;  d* autre  psirt»  l'assemblage  et  k 
tage  des  denx  orocfasts  avec  k  ressort  et  k  rivet  • 
des  ouvrières  très  exercées  et  présentent  de  gnades  dift- 
cnltés. 

Nous  avons  étudié  un  nouveau  système  de  bouton  {fféses- 
tant  un  mécanisme  beaucoap  plus  simpk,  plus  solide,  pins 
économique  et  d'un  meilleur  fonctionnement  An  iiea  de  daq 
pièces^li  ne  comporte  que  deox  pîèoes^laeapsuieetkresMit 
qui  forme  en  mtoe  temps  i'aaua  central  de  k  tigedu  beetss. 

Fig.  1,  conpe  générak  dn  bcftilon  passent  p«r  i'aae  de  k 
tige. 

Fi^  a,  pièce  découpée  servantà  umslitswi  le  ressort 

Fig.  3«  éléiration  et  plan  du  reuf^rt 

Fig.  4*  élévation  et  pkin  de  k  ctfpsnk. 

Fig.  5,  élévation  du  patin  et  vue  en  dfissiis 

Fig.  6,  cerck  on  ei»rekppe  extérseme  en  élévation  et  sa 
pk*. 

Fig.  7,  éléwationet  plan  de  k  pkrre. 

Fig.  8,  plaque  circukire  métallique. 

Ainsi  que  k  montre  k  dnisin»  lecnrps  de  bonto*  est  oos- 
stilnè  de  k  kçon  suivante  : 

Le  ressort  qui  constitue  l'organe  essenti^  de  notre  inven- 
tion est  élaUi  à  Fakie  d'une  {daipie  métallique  dfeconpëe  ca 
croix  et  dont  deux  bras  opposés  A  sont  terminés  eux-mènei 
par  une  croix  plus  petite,  et  ks  deux  antres  bras  B  perpeedt- 
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culaires  aux  premiers  fonuent  à  leur  extrémité  des  demi- 
cerdes  C  d'un  rayon  tel,  qu'ils  poisAeitt  entrer  exactement 
dans  ia  capsule  du  bouton ,  fig.  3.  Cette  plaque  est  emboutie 
de  ùapn,  d'une  part«  à  ramener  ses  quatre  bras  A,  B  Tun 
Tera  i  aufare  en  formant  ainsi  une  tige  creuse  D  et,  d'autre 
part,  à  piîer,  en  même  temps,  extérieurement  à  aogle  droit, 
les  bras  de  la  croix  de  telle  sorte  que  les  deux  demi-cercles  C 
forment,  par  leur  ensemble,  un  cercle  complet  en  laissant 
néanmoins  entre  eux  un  espace  suffisant  pour  y  loger  les  deux 
bras  À,  fig.  3. 

Les  trois  côtés  des  petites  croix  qui  terminent  les  bras  A 
sont  emboutis  et  recourbés  sur  eux-mêmes  pour  constituer 
les  deux  petits  poussoirs  P  du  ressort.  Dans  Topération  d'em- 
boutissage que  nous  venons  d'indiquer,  les  deux  bras  À  sont 
pourvus  de  crans  E  près  de  lear  pli  et  les  demi-cerdes  C  sont 
légèrement  découpés  de  façon  à  former  deux  petites  lan- 
guettes F  qui  sont  redressées  par  la  même  opération. 

Ce  sont  les  deux  bras  A  qui ,  par  leur  élasticité  propre , 
augmentée  de  celle  due  à  Tinsertion  d  un  caoutchouc  G  au 
nrilieu  de  la  tige  creuse  D,  constituent  le  ressort  dont  on 
verra  plus  loin  le  mode  de  fonctionnement. 

Le  corps  du  bouton  comporte  encore  une  capsule  H  qui  est 
pourvue  d'entailles  /  destinées  à  b'vrer  passage  aux  poussoirs 
P,  ainsi  que  de  deux  petites  dépressions  0  dans  lesquelles 
doivent  être  contenues ,  au  moment  du  montage,  les  languettes 
F  du  ressort,  ainsi  qu'il  sera  indiqué  plus  loin. 

Enfin,  le  cercie  ou  enveloppe  J,  percé  sur  un  bigorne  de 
deux  trous  IT diamétralement  opposés,  la  pierre  L  et  In  ron- 
delle M  complètent  les  pièces  constitutives  du  corps  du 
bouton. 

Le  montage  et  l'assemblage  de  toutes  ces  parties  s'établis- 
sent comme  il  suit  : 

Dans  i'envelo|^  extérieure  J  on  engage  d'abord  la  pierre 
L,  fig.  7,  puis  on  y  introduit  la  ronddle métallique  M,  fig.  6, 
dont  le  but  est  de  donner  un  certain  reflet  à  la  pierre,  si 
celle-d  est  transparente  on  translucide.  Si  la  pierre  était  opaque 
cette  rondelle  M  deviendrait  inutile.  Une  fois  ces  intrôduc* 
lions  feites  on  engage  le  ressortdans  le  cerde  en  Tindinant 
de  façon  à  introduire  d'abord  l'un  des  poussoirs  dans  un  des 
trous  du  cercle,  puis  en  taisant  pression  sur  l'autre  poussoir 
et  en  redressant  le  ressort ,  celui-d  vient  en  regard  du  deuxième 
trou  et  y  pénètre  par  sn  propre  élastidté.  Le  ressort  une  fois 
en  place,  on  l'emboite  avec  la  capsule  H  de  façon  que  les  lan- 
guettes P  viennent  s'encastrer  dans  les  dépressions  0.  Cet 
assujettissement  des  languettes  dans  leur  logement  a  j^ur  but 
d'assurer  une  immobilité  relative  absolue  entre  le  ressort  et 
la  capsule  pendant  les  opérations  ultérieures  du  montage.  Cette 
immobilité  relative  est  nécessaire  pour  maintenir  les  poussoii-s 
P  dans  l'axe  des  entailles  /  et  éviter  ainsi  toute  rotation  de  la 
capsule  autour  du  ressort ,  rotation  qui  nuirait  au  libre  jeu 
des  poussoirs  dans  les  entailles  /.  Cette  dernière  opération 
terminée ,  il  ne  reste  plus  qu'à  sertir  les  bords  du  cerde  J  pour 
roaintenir'soUdement  prisonniers  la  capsule  et  le  ressort  que 
cette  dernière  renferme. 

Quant  au  patin ,  il  est  simplement  formé  d'un  patin  Q  avec 
tige  creuse  il  d'un  diamètre  légèrement  supérieur  à  cdui  du 
ressort.  Un  bourrelet  circulaire  intérieur  S  est  formé  sur  le 
povrtour  dt  \n  tige  R, 

Dans  ces  conditions,  pour  monter  complèlement  le  bouton 
et  réunir  deux  boutonnières,  il  suffît  de  passer  la  tige  du  patin 
dans  les  boutonnières,  puis  d'engager  le  ressort  D  dans  la 
tige  du  patin  en  forçant  légèrement  jusqu'au  moment  où  le 
boarrdet  S  vient  s'engager  dans  les  crans  E, 

Prevct*.  —  1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


'  Pour  enlever  le  boi:^n,  il  faut  (aire  pression  sur  les  deux 
poussoirs  P  qui  font  saillie  en  deborsdu  corps  de  bouton ,  les 
deux  lames  du  ressort  se  rapprocbenit,  les  crans  £  se  dégagent 
du  bourrelet  S  et  celui-ci  étant  rendu  libre,  le  patin  se  dé- 
gage du  bouton  par  une  simple  tracUon. 


BaavET  n*  180863,  en  date  du  12  avril  1888, 

A  Af.  Clément,  pour  un  système  de  buse  pour  corset,  dit 
husc  déesse  rapide, 

PI.  l,  fig.  1  à  i5. 

Ce  système  a  pour  but  de  permettre  de  dégrafer  instanta- 
nément et  simultanément,  par  un  seul  mouvement,  toutes  les 
agrafes  du  buse.  A  cet  effet  il  se  compose  : 

1**  D'une*lame  rectangulaire  L  en  acier  ou  tout  autre  métal 
portant  :  1*  des  pivots  fixes  P  contre  lesquds  glisse  une 
deuxième  lame  d'acier  l,  lesquels  pivots  servent  à  maintenir 
les  deux  lames  l'une  contre  l'autre;  a*  des  agrafes  A  formées 
de  deux  parties,  l'une  a  fixe  maintenue  au  moyen  d'une 
rivure  r,  Tautrec'  mobile  autour  d'un  pivot  p  et  se  terminant 
à  l'une  de  ses  extrémités  en  forme  d'ange  aigu  c;  3"*  un  le- 
vier coudé  H  muni  d'un  bouton  ou  d'un  anneau  pour  en 
faciliter  le  fonctionnement;  ce  levier  tourne  autour  d'un 
pivot  p  pour  faire  mouvoir  la  lame  l;  4"*  enfin,  d'un  croebet  J3 
servant  à  maintenir  le  levier  lorsqu'il  est  abaissé. 

a*  D'une  lame  rectangulaire/  mobile  en  acier  ou  tout  autre 
métal,  portant:  1*  des  échancrures  rectangulaires  E  dans 
lesquelles  passent  les  pivots  fixes  P;  ces  échancrures  servent 
à  limiter  la  course  de  la  lame  mobile;  a"* des  plaques  d'arrêt /{ 
fixées  au  moyen  de  rivures  r  servant  de  point  dappui  et 
d'arrêt  à  la  pointe  c;  3*  une  plaque  F  servant  de  point  d'appui 
fixée  également  à  la  lame  /  par  une  rivure  r;  4**  enfin,  une 
antre  plaque  rectangulaire  D  appliquée  sous  l'arrêt  F  et  sous 
la  plaque  d'appui  R;  die  est  fixée  par  les  rivnres  r;  l'utilité 
de  cette  plaque  est  d'empêeber  la  tête  du  levier  de  glisser 
entre  la  lame  L  et  la  j^aque  R. 

Le  levier  peut  être  pûcé  près  de  l'une  qudconque  de» 
agrafes. 

3''  D'une  autre  lame  L'  recouvrant  les  deux  premières  et 
servant  à  protéger  le  jeu  de  la  lame  mobile.  Cette  lame  L'  est 
fixée  par  un  pivot  à  double  rivure  K. 

Nota,  —  Ledit  système  peut  s'appliquer  indifféremment  au 
buse  diijàrme  ordinaire,  fig.  1  et  a,  et  au  buse  Ûii  forme  poiré, 
fig.  3,  ayant  l'un  et  l'autre  un  plus  ou  moins  grand  nombre 
d'agrafes. 

Fig.  1,  buse  avec  agrafes  ouvertes. 

Fig.  a,  buse  avec  agrafes  fermées. 

Fig.  3,  buse  poire  avec  agrafes  fermées. 

Fig.  4«  lame  mobile. 

Fig.  5,  lame  de  recouvrement. 

Fig.  6,  lame  mobile  munie  d'anneaux  à  ses  extrémités. 

Fig.  7,  plaque  servant  de  point  d'appui  au  levier. 

Fig.  8,  crochet  4'arrêt 

Fig.  9,  plaque  rectangulaire. 

Fig;  10,  levier  oondé. 

Fig.  11,  pivot  à  double  rivure. 

Fig.  la,  pivot  simple. 

Fig.  i3,  agrafe  et  ses  deux  parties. 

Fig.  i4«  pbque  servant  de  point  d'appui  et  d'arrêt 

Fig.  lô,  autre  modèle  d'agrafe. 

FonctiônnetnenL  —  Le  buse  ayant  le  levier  abaissé,  fig.  a. 
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les  agra^s  sepiMit  feiîmôes.  Si  les  bottions  ou  croefaeis  de 
faatre |Mirtle  ë»  Mise  sont  engagés  dans  les  agrafes,  ié  base 
ne  pourra  s  ounmV  et  les>  bdtrtMif  ne-  pownronCi  se  fkgager, 
même  soii9une  forte  tension,  enr  Pexlirémité  0  de  fai  partît 
mobile  (!L  de  Tagrafe,  a'appuyrini;  sur-la  platpie  d'airrèt  fi^  et  s« 
trouvant  retenue  par  elle,  ne  pourra  se  mouvoir;  par  suite, 
Touverlure  de  i  agrafe  ne  pourra  avoir  lieu. 

En  tournant  le  levier  de  droite  à  gaucbe  pour  le  relever, 
fig.  1,  Textrémilé  h  du  levier  agira  sur  l'arrêt  ¥  et  obligera  la 
lame  n^Jnlei  à  glisser  de  bauien  bas. Dan»  ce  mouvement, 
les  plaques  d'arrêt  B  dégageront  ces  pointes  c;  ceUea-ci  n'ayant 
plus  à  subir  l'arrêt  des  plaques  A  pourront  fonctionner  libre- 
ment, et  les  parties  mobiles  à  tourner  autour  de  leors  pivots 
cédleront  à  lu  moindre  pression  des  bouton»  ou  crochets.  Les 
agrafSB  s'ouvriront  ainsi  peur  laisser  sortir  librement  les  boit- 
tons. 

PiBwr  fermer  les  agnifes>,  il  svffira*  dfabaiaeer  *!«•  levier; 
celui-ef,  agissant^ par  son  extrémité 0 contre  la  parties;  de  1» 
plaque  il,  obligera  la  lame  \  à  s'élever.  Dans  ce  mouvement^ 
le»  plaques  férevÉ  tourner  les  parties  mobiles^  a'  et  fermeront 
ainsi  )e9  agrafes^et  en  empêcheront  l'ouverture. 

Mon  système  peut  aussi  fonctionner  «n  soppnniant  le  lertof  * 
et  en  adaptant  nmpleaiettt  éenx  annsans  ans  extrémités  det 
la  lame  mobile  I,  fig.  6;  en  titalnt  Fun;  ou  l'antre  anneau,  on 
fermera  ou  bien  on  ouvrira  à  volonté  les  agrafes. 

J'entends  me  réserver  non-  setdement  la  propriété  et  t-ap^ 
plication  du  noweaM  système  qne  je-  viensi  d'invtoter,  mais 
encore  cefle»  dea  «MflUrenie»  pièces  servaait  à  son  fondionne- 
meni 

Addhion  en  date  dtr  1 1  septembre  1888. 

P.I,Bg.  16  à  27. 

Le  système  do  bnec  décrit  dm»  le^  hrenet  offre  cet  avantiige> 
de  se  prêter  à  tontes  les  cesrbnpes*  résottaot  des  monvementsi 
du  corps ,  san»  être  exposé  au  dégrafagn^  aoeidentel  de  l'nne. 
on  Fautre  des  i^grafes.  Ce*  résaflat  est-  ofatiSnu?  an  moyenides 
l'indépendance  dès  parties  mobttcsa^  par  rapport  a  la  lame/»: 
chacune  des  plaques  d'arrêt  A  BMée»  à  cette  kme  demeurant- 
toujours  en  contact' avec  Tangle  aigu  correspondant  q,  qoeb 
que  soient  les  déplacements  subis  par  les  plaques  d'arrtt  li 
par  suite  des  courbures  dn  base. 

Par  la  présente  addition,  je  viens  déorbre  une  disposition 
perfectionnée  de  buse  permettant  d'atteindre  le  même  ré^ 
siritat 

Les  figures  16  à  97  représentent  mon  bosc  perfeotionnéi 

Fig.  »6,  le  bnsc  agrafe. 

Fig.  17,  le  buse  dégrafé. 

Fig.  18,  coupe  horizontale  snivant  1-3,  îi^.  t6. 

Fig.  19,  vue  de  côté  de  la  partie  du  base  portant  là  lameide 
dégrafage. 

Fig.  30  à  32 ,  cette  partie  du  buse  et  sa  lame  mobile  ag- 
rées Tune  de  îantre. 

Fig.  aS  à  974  détail  de»  pièces  qni  servent  de  guides  k  ladite 
lame  mobilet    - 

Ce  buse  peHeçtionné  se  compose,  comnae  d^ordinaire^  de 
deux  bandes  d'acier  s'agrafant  ensendsie  ô«  se  séparant  à  vo- 
lonté. Sur  la  bande  d'acier  L  glisse,  comme  précédenoment, 
une  lame  d'acier  étroite  /;  sur  l'autre  bande  d'acier  V  sont 
rivés  des  crochets  d'agrafage  T. 

La  lame  mobile  l,  fig.  ai  et  33>,  est  guidée  d'nn  oôtépar 
des  pincettes  il^  fig.  ad  et  a^^  rivées  à  k  bande  II,  et  de 
l'autre  côté  par  des  ponts  iV  qui  remplissent  en  même  temps 
d'autres  fonotiens,  et^  sont  rivés  également  à  la  bande  h;  la 


ceorse  de  la  lame  /  «vr  la  bande  L  est  limilée  par  une  échan- 
cntre  x  et  par  un  goaio»âp'.  Snr  cette  kune  \  sont  rivées  des 
pkques  d'accrochage  0  correspeildant:  au  croehetv  X,  mm 
poésentant  one  grande  hmguenr  de  partie  croehue,  de  m»* 
nière  à  posséder  une  certaine  fecuilè  de  déplacement  par 
rapport  aua  crochets  t,  sans^  que  ceax-cl  puissent  se  décnv 
cher. 

Au  bas  de  ta  bande  h  est  adapté  «a  le¥ier  H  oscillant  en  A; 

un  goujon  H  fixé  à  iallatte  J  peintre  dans  naeon»ertui>epB»> 

tiquée  dans  ce  levier  H;  on  voit  par  là  qu'en  mobiilsant  ce 

levier  H,  en  Adt  glisser  la  lame  i  snr  I»  bande  U  sans  dtf- 

;    ficulté. 

I       Les  ponts  i\r,  îi%,  së^à  ay,  sonbfiiilB  d'ans  plaqnrdèoo«pée 

I    d'acier  ékntiqne  rivée  contre  la  bande  L  ;  ils>sont  eontr^condés 

i    de  manière  à  s'écaater  de  la  bande  L  à  L'endroft  dv  passage 

de  la  lamei^  etik  sent,  en  outvev  éla^g;isià;lear  eatrémité 

libre.  Cette  extrémité  présente^  dhnie  part,  noe  partie  a,  n^ 

battue  en  desaas,  qni>  fkit  une  certaine  saillie  an  delà  dn  bord 

de  U  bande  I>  et,  d'autre  part,  de  cfaaqne  côté  de  nv  des 

rebords  coudés-  intérieorement  a'  qui*  s'appuient  sur  la  lame  L 

Ce  système  de  buse  ibncttonne'  de  la  manière  servants  : 

Pour  Tagrafer,  oninlvodnit  les  oroohets  t  sons  les  ponts^, 

ce  qei  est  -rendu  très  fecile  par  lea  saiUièstn  et  les  raboeds 

internes  w(,  i'élasticitë  deadîts  ponts  N  agissant  sur  les  cro- 

cbetB  l^  oèiige  cee  derniers,  à  s'engager  dans- les  crochets  0, 

et  cette  élasticité,  combinée  avec  les  refaards  aT,  a  penr  eflbt 

de  marntanir  les  crochets  T  constanunent  en  prise  snr  les 

plaqnes  crochues  O,  afin  qne  les  nwwiwements.  da  corps  ne 

puissent  jamais  déterminer  «fv  décrochage aenisniai  Le  buse 

se  trouve  ainsi  assemblé  comme  le  montre  la  figure  1. 

Pour  opérer-  le  dégrcdage ,  on  basouln  le  lévrier  M  de  bas  en 
bnnt,  ce  qui  amène  la  lame  /  dans  la  position  représentée 
fig.  31  Lest  oroeàelB  O  se  trenvent  alors  d^gés  des  orechctsi', 
et  le  buse  s'ouvre  de  lm<*nitee  instantanémenlpar  la  preasioik 
du  corpe  emprisonné  dans  le  oorset 

Pour  agrafer  de  nonvean  le  oorset,  it  font  paéaiaUement 
ramener  la  lamei  dans  la*  position  représentée  ûg.  t6. 

On  veét  que  le  résultat  aHèint  avec  ce  syatème  de  buse  esfc 
identiquement  le  même  qne  celui  obtenu  axwc  man  système 
primitif,  et  je  revendique  la  dispoeîliai  naéeans^ne  ciniessas 
décrila,.me  réservant  de  remplacer  le tlemrii  partent  autre 
moyen  de  mebilisaion  dé  la;  lame  /. 


Buim  n**  190U0r en  data  du  a5  avril  1888, 

A  MM.  Rat  et  D^at,  pour  des  ganhmnT  aigmHeftet, 
dits  gant^français. 

Pi.  I,  fig.  là  3. 

Le  but  de  l'invention  est  dé  supprimer  complètement  l'em- 
ploi des  aiguillettes  >  ce  qui  réduit  de  anottié  le  nombre  des 
contures  qui  ferment  les  doigts  et  permet  d'obtcnfr  le  gaot 
d'une  seule  pièce,  sauf  le  pouce,  qui  est  cenpé  séparément 
comme*  à  Toedinaire. 

Cette  suppression  n'a  été  obtenue  jusqu'ici  ^^aoïc  dépens 
de  la  feone  et  de  l'élégance  dv  gant;  avec  le  nouveau 
procédé,  la  coupe  et  la  confection  du  gant  sont'  non  seule- 
mnnt  simplifiées,  maïs  encore»  atnéëscées  a*  tous  les  peints 
dnvuQ. 

Ce  procédé  oonsiste  à  èlargîr  le*  dessus»  dé»  doig1s>  de  nuH 
mène  à  leur  permet^  de  se  replier  de  chaque  odté  ^am 
joindre  le  dessous  correspondant^  sansnpie pour  cela  le  dessus 
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•de  la  main  «oit  fai  même  ^lnvgî ,  ce  qm  fortnerait  des  plis 
incommodes  et  disgracieux. 

Ce  rétuhat  peol  ôlre  înMeM  -de  è&n  vnsnières  qoi  donnent 
lieu  «ax  dewi  tracés  repitétenlés  «ar  te  éeséin. 

Le  deim  do  <gMiit  à  f^tidhe  de  U  ligne  AB,  %.  i,  est 
Notablement  élargi  à  la  naissance  des  doigts,  qui  sont  ainsi 
pkif  iai^gea  que  Won  d«Moua  cMtretpondants;  ma»  cet  élar- 
ginemetttiestamndé  s«r  la  main  par  trois  pinces  a,  6,  c,  iar- 
nées  par  une  petite  langucftte  «de¥ée  dans  le  prolongement 
de  chacun  des  entre-doigts.  La  couture  q«i  réunit  oes  trois 
pinces  est  reoowrerl»  p«r  ia  bnoderie  haibitudiement  eséootée 

Les  enlevures  «  »  ( ,  c  ee  ^wnftineftt  en  peinte  mr»  le  haut, 
•Al  Maiiière  à  4pmm99r  ywiaileiMent  la  forme  ^  la  ISovrohe  de 
'  Testre^loigt  avec  me  coolereiiniqve  qni  va  rc^eivdre  Taniopie 
loeutare  longitodvnak  àe  dliaacin  4es  doigts.  Ces  dernières 
eoeAvret^  à  cause  dei'eccoës  de  largeur  de  la  partie  de  deesas, 
te  trenveivt 'reportées  vers  l^intà^ieor  de  la  main,  en  wrle 
que  le  gant  ne  peëaente  eucone^oature  epparente  et  n'einge 
aucun  travail  de  remaillage. 

Le  même  iFésultat  est  obtenu  par'une  méCbode  inverse, 
fig,  a,  qui  peut  s*eppli^er«iuK  tlu«setHialfèretBaffiHM»flMit 
ëiasiiqiies. 

L'élargissement  de»  doigts  a  lien  an  moyen  d'un  moule, 
fig.  3,  reprodnîsant  teur  ^emae  tn  sarfices  foi*tement  bom- 
bées «t  ae  terminant  en  Imean  A  la  partie  Métnenre  en  d,  e. 
Le  tisiQ  eat  plaoé  eur  ce  moule  et  amené  à  fénètrer  sans  ten- 
sion entre  les  doigts;  on  découpe  alors  le  gant  en  appliquant 
femperte  pièce  de  ia  forme  ^eprésenlée  «fig.  i  per^essus  le 
iMdie.  Il  est  «lair  que  ies  patliies  appliqnées  evr  les  suHbces 
bombées,  c*eBt4-dKre  lee  doigts,  seront  {^îmî  pins  larges  qne 
celles  découpées  à  plat,  et  Ton  aura  encore  obtenu  i^eèbt 
dieneW. 

€e  dernier  moyen,  meins  expéditif,  pourra  recevoir  son 
epplieetion  dans  des  cas  spéoîaax ,  et  nous  nous  <le  réservons 
A  titre  amilieire;  mais  nous  revendiquions  anrtewt  le  pre>cëdé 
décrit  fig.  I,  qoi  peut  s'appliquer  dHine  manière  générale  à 
tontes  les  matières  employées  à  la  oonfeebMMi  des  gents. 

En  résumé,  nous  revendiquons  la  suppreidien  dea  idgnil- 
•et*»9  dnns  ^  ooepe  des  gnnts,  oblenne  «en  slennant  on  sup- 
pléoMat  de  laiigear  amx  dessus  des  doigts  sans  augowwitcr  la 
largeur  du  dessus  de  main,  ce  rése^UA  pouvant  èlM  atteint 
aolt  en  rétrécissant  ie  deseos^de  visàn  par  des  piocies  dissi- 
flsidëes  sonsiatMwlerie,  ae^ten  coupant ieedoigÀfiIns larges 
que  iVwnpefte  pièce  annspeyen  d^antHonleèeiabé. 

i""  Addition  en  date  fin  4  jailîci  ifiSS. 

PI.  I,  fig.4. 

La  p^senle  aédMoin  a  poor  bot  d'indiquer  «ne  légère  tto- 
dificnHon  à  ia  uonpe  de  notne  gMt,  qui,  sans  Hen  dnfnger 
an  principe,  eonÉfilme  dans  une  ^»ge  mesure  A  la  perfection 
de  Tobjet  une  leis  teniriné. 

8i  f  on  ae  reporte  A  la  figure  i,  on  voit  que  lee  trois  pinces 
a,  b,  e  sont  prieea  p«r  moitié  aor  chaonn  des  doijgts  entre  lea- 
quels  elles  sont  formées. 

Dmm  la  noufelle  fonne  représentée  ig.  4 ,  tm  pintes  sont 
priées  tootentiève^  enr»n  seni  doigt  <^  d«  «M  quiregeide 
le  pouce. 

Les  pailAes d,  t.'qai  fbrtaent  le  gsMitdn  celé  ddiMM  deîgt, 
se  ttnwfent,  par  snrle,  un  fyeu  {dos  rMiées. 

Cette  modiâoatikiii  e  ^poor  eîfet  de  repof^er  pks  pits  de 
!*intérienr  de  le  main  les  coutures  longitudinales  des  doigts 


sur  le  odté  qui  teigarde  ie  ponce,  éi  de^ramener  exabtement 
dans  la  direction  desentre^dergts  les  brodeHes  qui  recouvrent 
les  pinces  n,  6,  e. 
E^e  donne  «in^i  "nn  gamde  forme  vreéfHreebiable. 

2^  ADDmo?!  en  date  du  34  septembre  i8^. 

PI.  1,  «g.  6 -et  6. 

BWM ie  brevet,  Yieen  atons  dit  que fepthiclpedef'rnvention 
consistait  dans  la  «oppression  des  aigufHeltes  nu  moyen  d'un 
«xeèsde  Margeur  donné  an-'dessos  des  doigts,  excès  de  largeur 
qui  se  trouve  annidé  sur  ki  main  pardespi«ees  ^sknulées 
BOUS  la  broderie. 

Nous  wons  donné  dans  ^Irn^et  et  dans  la  précédente  ad- 
dition des  dispositions  différentes  de  ees  pinces. 

Kous  désirons  'Cependant  qu  il  soit  t>ien  compris  que  nous 
-ne  «OQS  limilnns  nullement  h  ces  dispositions,  M.  qucnous 
nous  féservtms  ùe  ùtm  varier,  suivant  les  «irecnfi^^nces,  le 
nombre,  la Ksrnae  et  la  direction  de  ces  pinces,  qtn pourront 
<étre  coupées  dans  i'éleffè,  eonmie  nous  Tavem  «nootré  ftré- 
cédemment,  ou  simpleaoentt  cousues  satws  ^eidèveuièlft  du 
tisen. 

Pewr  bien  "ftiire  saisir  notre  pensée,  nous  dotvnens  sur  le 
dessin  dees  exemples  Amis  lesquels  le  nombre  des  pinces  est 
réduit  à  deux  et  même  à  une  seule;  ce  dernier  cas  est  repré- 
*senté  fig.  5. 

La  pinoe  unique  n  est  nsitmellentent  pies  large  que  ceHe 
des  exemples  prrécédents,  puîsqn*dle  doit  albsorber  k  elle  «seule 
Texcès  de  matière  du  desses  delà  main;  elle  eiit  figm^en^e 
le  doigt  majeur  et  l'anmdaire,  èOe  pourrait  tout -aussi  blefi  se 
trouver  entre  Tindex  et  le  mt^jenr. 

Les  entre-doigts  qui  ne  sont  pas  pourras  de  pince  découpée 
sont  néanmoins  légèrement  resserrés  par  des  coutures  id, 
««,  de  peu  d*éfendue  et  finissant  en  poinle  aux  points  â  et  «. 

Dans  la  figure  6,  il  existe  deux  pinees  découpées  ^  ete, 
dont  la  largear,  moindre  qoe  celle  de  la  figure  précédente, 
est  encore  cidcvdée  pour  absorber  l'excès  de  matière;  H  y 
aura,  comme  précédemment,  une  petite  couture  -en  poihtc 
en  ad. 

Ces  exemples  suffisent  pour  fcire  comprendre  que,  le  but  à 
atteindre  éfnnt  de  supprimer  tm  excès  de  laiigfeor  au^lessus  de 
le  maén,  ^en  pourra  y  parvetnr  par  une  ou  plusieurs  pinces 
dont  la  forme,  la  largeur  et  la  ^Krection  serorrt  déterminées 
par  la  nature  de  la  matière  employée,  tissus,  peaux,  c^.,  et 
par  le  style  etromementation  du  gant  à  fWbiiquer. 

En  r^mé,  nous  reven^uons  par  la  présente  additityn 
toute  disposition  de  pinces,  qud  qu'en  s<n*t  le  tiomliire,  la 
fbrme  e«i  la  direction,  ooopées  en  mmi  ooupées,  ayaeft  powr 
•imt  d>Mitralerrexoèe  de  mfittièt^  donné  an^dèsMis  de  Is  mklti 
par  r élargissement  des  doigts  peur  la  snppressK>n  éts  a^igyiil- 
leties. 


Bbmvk  n*  JOOeiêt  ^  daie  du  «S  mai  iS8S, 

A  M.  RtcHARDSON,  pour  des  perfectionnements  aux  at- 
taches  pour  gants  et  autres  objets. 

PL  m. 

Cette  invention  tônsUle  èin  un  système  d^MMlse  pour 
gnntSf  lèfftàiiÉfiAiiet  asiti  es  >ajagea  seniMelilei^  deeit  un  uMMiibre 
se  ceiepose  d>nne^!p•l%l«^,d^an  bewrton  m  de  tocrte  entre  pièce 
analogue,  et  dont  Tautre  membre  comprend  un  mécanisme 
destiné  i  recevoil'  et  serrer  on  eaaintenir  ladite  s|diète,  bou- 
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toDt  etc.»  et  mon  invention  se  rapporte  spécialement  à  rat- 
tache ou  an  nombre  d  attaches  mentionné  en  dernier  ]ieu. 

L*attache  comprend  généralement  trois  parties  essentielles, 
savoir  :  la  pièce  appdée  la  calotte,  le  collet  ou  la  partie  qui 
maintient  la  sphère,  le  bouton ,  etc.,  et  la  partie  ou  section  qui 
agit  pour  ûxer  le  collet  et  la  calotte  au  gant  ou  autre  objet. 
Ces  parties  peuvent  être  formées  d*une  seule  pièce ,  et  j*ai  re- 
présenté les  deux  formes  constitutives  sur  les  dessins^ 

Outre  les  parties  mentionnées,  on  peut  employer  une  pièce 
d'appui  on  support  interposé  entœ  le  collet  et  la  calotte ,  qui 
4)eut  être  une  pièce  séparée  ou  être  formée  du  métal  de  la 
calotte,  du  collet  ou  de  la  partie  qui  fixe  la  calotte  et  le  collet 
en  place.  En  certains  cas,  on  peut  supprimer  la  calotte,  et 
alors  il  n*y  a  évidemment  aucune  nécessité  d*employer  une 
pièce  d*appui  ou  support. 

Les  figures  i  a  lo  et  ii  à  17  représentent  le  collet  formé 
d'une  seule  pièce  avec  la  calotte,  et  sur  les  figures  1  â  10  les 
grilles  de  lattache  sont  également  représentées  comme  for- 
mées d'une  seule  pièce  avec  le  métal  de  la  calotte;  sur  les 
figures' lia  17,  les  griffes  de  lattache  sont  formées  d'une 
seule  pièce  avec  la  pièce  de  support. 

Sur  les  figures  18  à  a6,  la  calotte  est  représentée  comme 
étant  séparée  du  collet,  et  le  support  est  représenté  comme 
ayant  des  griffes  pour  fixer  le  collet  et  la  calotte  à  la  jua- 
tière. 

Sur  les  figures  37  à  34 ,  le  collet  est  représenté  comme  une 
pièce  séparée  de  la  calotte;  le  support  est  représenté  avec  des 
griffes  ou  prolongements  d'attache ,  et  la  calotte  et  le  collet 
sont  fixés  en  place  par  une  rondelle  k  griffes. 

Sur  les  figures  35  à  47.  le  collet  est  séparé  de  la  calotte, 
tandis  que  les  bras  ou  mécanismes  d^atticbe  sont  formés  d'une 
seule  pièce  avec  le  collet  ou  la  calotte. 

Sur  les  figures  48  à  5 1,  le  collet  est  fendu  et  séparé  de  la 
calotte;  on  voit  un  support  séparé,  et  le  collet  est  reprt sente 
comme  ayant  des  bras  d'attache  s'étendant  de  ce  dernier  pour 
fixer  la  calotte  et  le  collet  en  place.  Le  nord  du  trou  formé 
dans  l'étoffe  ou  la  matière  est  représenté  comme  limité  par 
un  œillet 

Sur  les  figures  5a  à  6a ,  la  calotte  est  représentée  comme 
étant  séparée  du  collet,  et  on  voit  un  a*illet  fendu  maintenu 
par  le  collet  et  la  calotte  agissant  comme  un  support  et  aussi 
comme  une  section  du  collet ,  et  le  collet  a  des  bras  d'attache 
pour  le  fixer  au  gant  ou  autre  tissu. 

Les  figures  63  à  69  représentent  la  calotte  séparée  du  collet 
et  remploi  d'un  œillet  fendu  qui  est  maintenu  à  lu  calotte 
par  le  coUet,  ainsi  que  la  calotte,  le  collet  et  l'œillet  fendu 
maintenu  ou  fixé  à  la  matière  par  un  œillet  à  rebord  dont  le 
manction  ou  la  section  cylindrique  traverse  le  trou  formé 
dans  la  matière  et  est  rabattue  contre  la  surface  inférieure  du 
rebord  de  l'œillet  fendu  pour  recouvrir  ou  s'étendre  sur  la 
surface  inférieure  du  collet. 

Sur  les  figures  70  à  74,  la  calotte  est  supprimée  et  l'œillet 
fendu  est  représenté  comme  étant  fixé  directement  au  collet; 
le  collet  et  rœillet  fendu  sont  fixés  en  place  par  un  œillet  à 
rebord. 

A,  calotte. 

B,  support. 

C,  collet. 

D,  griffes  ou  autre  dispositif  d'attache. 

Leedites  parties  sont  indiquées  par  ces  mêmes  lettres  dans 
tout  le  brevet,  qu'elles  soient  formées  entre  eUet  d'une  seule    | 
pièce  ou  non.  ! 

La  figure  1  représente  un  plan  de  l'ébauche  dont  la  calotte,    i 


le  collet  et  les  griffes  d'attache  sont  formés  d'une  seule 
pièce. 

La  calotte  est  formée  de  la  section  a,  le  collet  est  ibnué 
des  sections  a'  et  les  griffes  d'attache  sont  formées  des  sec- 
tions a\  en  donnant  à  l'éhauohe  la  forme  repréaeotée  fig.  3 
et  4. 

Le  support  est  représenté  sur  les  figures  5  et  6  comoK 
étant  formé  séparén>ent  et  porte  un  rebord  6  et  la  section 
cylindrique  b',  et  l'attache  assemblée  et  fixée  â  la  matière  est 
représentée  fig.  9* 

E  est  la  sphère,  bouton,  etc.,  et  indique  sa  position  rebti- 
vement  à  l'autre  membre  de  l'attache  lorsque  les  deux  parties 
sont  ensemble,  ainsi  qu'il  est  représenté  fig.  la 

La  figure  1 1  représente  une  ébauche  pour  former  la  calotte 
et  le  collet  d'une  seule  pièce,  et  on  donne  a  cette  ébauche  la 
forme  représentée  fig.  la  et  i3.  Cette  ébauche  porte  des 
trous /que  traversent  les  griffes  d'attache  O  qui  s'étendent  du 
support  ayant  la  forme  représentée  fig.  i5.  L'attache  assem- 
blée et  fixée  à  la  matière  est  représentée  fig.  16,  et  avec  la 
sphère,  bille,  bouton,  etc.,  fig.  17. 

Sur  les  figures  ao  et  ai,  le  collet  est  représenté  cotame 
une  pièce  séparée,  ainsi  que  la  calotte,  qui  est  formée  don 
disque  circulaire,  et  il  est  réuni  au  c(dlet  en  tirant  ou  tour- 
nant son  bord  sur  la  surface  inférieure  de  ce  dernier.  Le 
collet  a  des  trous  /  que  traversent  les  gHffes  d'attache  formées 
d'une  seule  pièce  avec  la  pièce  de  support  L*atlache  assem- 
blée est  représentée  fig.  aa,  et,  avec  la  bille,  boatoa,  etc., 
fig.  a3. 

Sur  la  figure  a3 ,  le  collet  est  représenté  comme  étant  sé- 
paré de  la  cafotte,  celle-ci  étant  formée  d'un  disque  circulaire 
dont  le  rebord  est  tiré  ou  recouverte  sur  la  surface  ioférieure 
du  collet. 

La  pièce  de  support  a  un  rebord  muni  d'un  évidement  dis- 
posé sur  des  trous  formés  dans  le  collet,  et  ce  dernier,  ainsi 
que  la  calotte  et  le  support ,  sont  fixés  à  la  matière  par  une 
rondelle  ayant  des  griffes  traversant  les  trous  formés  dans  le 
collet  et  tournés  dans  l'évidement  du  rebord  du  support.  L'at- 
tache ainsi  assemblée  est  représentée  fig,  33  et,  avec  la  bille, 
bouton,  etc.,  fig.  34- 

Sur  la  figure  37,  le  collet  est  également  représenté  comme 
étant  séparé  de  la  calotte ,  celle*ci  y  étant  réunie  par  son  bord, 
qu'on  replie  sur  le  coUet. 

Le  support  est  formé  du  métal  du  collet,  en  prolongeant 
vers  le  haut  des  sections  de  celuÎKïi ,  et  les  griffes  d'attache 
sont  formées  d'une  pièce  avec  le  collet  en  en  rabattant  vers 
le  bas  des  sections  qui  traversent  la  matière  et  des  trous  for- 
més dans  la  rondelle  inférieure.  Les  parties  ainsi  assemblées 
et  fixées  à  la  matière  sont  représentées  fig.  37  et,  avec  la  bille, 
bouton,  etc.,  fig.  38. 

.  Sur  les  figures  48  et  49  «  Is  calotte  et  le  collet  sont  séparés 
et  réunis  l^n  à  l'autre  ainsi  qu'il  est  expliqué  plus  haut,  et 
le  collet  a  des  griffes  d'attache,  rabattues  de  son  métal  et  flé- 
chit latéralement  au  moyen  de  l'ei^taille  4jf.  Il  est  aussi  muni 
de  préférence  de  bords  g.  Les  parties  ainsi  assemblées  et 
fixées  a  la  noiatière  sont  représentées  fig.  49  et,  avec  la  bille, 
bouton,  etc.,  fig.  5o. 

Sur  la  figure  58,  le  collet  et  la  calotte  sont  séparés,  la 
calotte  étant  ré^mle  au  collet  en  tournant  ou  tirant  son  bord 
sur  sa  surface  inférieure.  Le  collet  a  des  griffes  par  lesquelles 
l'attache  est  fixée  en  place,  et,  au  lieu  de  former  direetement 
sur  le  collet  la  section  qui  serre  ou  maintient  le  système*  cette 
section  est  formée  par  un  œillet  fendu  qui  agit  aussi  comme 
un  support.   La  partie  de  l'œillet  H  qui  maintient,  fi|^  Sa 
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et  55,  forinc  co  substance  la  continuation  du  collet,  et  la 
section  i-eêtante  du  collet  agît  comme  un  support  Les  parties 
aMeœblées  entre  elies  et  fixées  â  la  matière  sont  représentées 
fig.  58  et,  avec  la  biMe,  bouton,  etc.,  ûg.  59. 

La  figure  68  représeote  la  calotte  séparée  du  collet,  com- 
plétée au  moyen  d  un  œillet  indépendant  fendu  dont  le  re- 
bord est  séparé  de  la  calotte  par  un  support.  La  calotte  est 
réunie  au  coUet  en  tirant  ou  repliant  son  bord  sur  la  surfece 
inférieure  da  €<^et,  et  le  o<dlet,  Tœillet  et  la  calotte  sont  fixés 
en  place  par  un  œillet  à  rebord  dont  le  cylindre  est  inséré 
de  i*autre  côté  de  la  matière  à  travers  un  trou  formé  dedans, 
de  sorte  que  son  extrémité  pas^e  entre  l'œillet  fendu  et  le 
bord  du  collet  et  est  rabattue  en  arrivant  en  contact  avec  la 
surface  de  Tœillet  pour  s*éleadre  au*dessas  de  la  surface  inté- 
rieure du  collet  Les  parties  ainsi  assemblées  sont  représentées 
ûg,  68  et,  avec  la  bille,  bouton,  etc.,  fig.  69. 

Sur  la  figure  72 ,  la  calotte  est  supprimée  et  l'œillet  fendu 
est  muni  d*un  prolongement  qui,  en  partie,  tient  lieu  de  la 
calotte,  et  dont  le  rebord  est  tiré  ou  replié  autour  de  la  sur- 
face inlérieure  du  collet,  et  les  parties  sont  fixées  en  place  par 
un  œillet  à  rebord  dont  la  partie  cylindrique  traverse  le  trou 
formé  dans  la  matière  et  est  rabattue  sur  le  collet.  Les  partie» 
ainsi  assemblées  et  fixées  â  la  matière  sont  représentées  fig.  7a 
et,  avec  la  bille  ou  bouton,  etc.,  fïg,  73. 

£n  résumé,  je  revendique  : 

1*  Un  membre  d*une  attache  ayant  comme  parties  essen« 
iielies  un  collet,  une  calotte  et  un  support  et  des  griffes  d'at- 
tache formés  soit  séparément,  soit  d'une  seule  pièce; 

2*  La  combinaison  de  la  bille,  bouton,  etc.,  de  Taltacbe 
constituant  lun  de  ses  membres,  avec  lautre  membre  com- 
prenant le  collet,  la  calotte  et  les  griffes,  formés  soit  séparé- 
ment, soit  d'une  seule  pièce,  avec  ou  sans  support; 

3*  Le  membre  de  l'attache  pour  recevoir  et  maintenir  une 
bille,  bouton,  etc. 

Le  tout  ainsi  qu'il  est  décrit  et  repi^ésenté. 


Brevet  n*  190731,  en  date  du  22  mai  i888, 

A  MM.  Roger  et  ScwEBDiife,  poar  an  système  d'appa- 
reil h  faire  les  boutons,  dit  la  parisienne, 

PLL 

Lti  Parisienne,  qui  fait  l'objet  de  la  présente  invention, 
consiste  en  un  nouveau  système  d'appareil  pour  1h  fabricalion 
det  boutons  d'étoCTe. 

Ce  système  diffère  des  précédents  par  sa  simplicité  de  con- 
struction et  par  la  rapidité  de  son  fonctionnement 

En  principe,  il  est  caractérisé  par  la  disposition  et  la  com- 
binaison nouvelles  de  trois  éléments  principaux  : 

1*  La  presse  dont  l'étrier  est  articulé; 

a*  La  bague  sertisseuse  ; 

3*  Le  poinçon  sertisseur  à  ressort 

Fig.  1,  ensemble  du  système. 

Fig.  a,  coupe  verticale  par  l'axe,  la  presse  étant  déplacée 
et  figurée  par  un  tracé  poncUié. 

Fig.  3  à  ô,  diverses  phases  de  la  fabrication  d'un  bouton, 
à  i*aide  de  notre  appàreit 

Les  particularités  de  notre  système  ressortiront  clairement 
de  la  description  suivante,  indiquant  comment  s'effeclue  la 
fabrication  du  boulon  en  employant  notre  appareil 

Le  socle  a  qui  comporte  la  matrice  d  est  d'abord  dégagé  de 
la  presse  k,  comme  fig.  3;  cette  presse  oscillant  librement  sur 
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les  deux  tourillons  c  formés  de  chaque  côté  de  ladite  noatrice. 
L'étofi'e  e  qui  doit  recouvrir  le  bouton  est  placée  dans  la  ma- 
trice avec  le  culot/;  ces  deux  parties  du  bouton  étant  pous- 
sées au  fond  de  la  matrice  par  une  sorte  de  poussoir  g  ou  par 
tout  autre  moyen  équivalent 

La  bague  sertisseuse  h  est  alors  introduite  à  son  tour  dans 
La  matrice  où  elle  vient  appuyer  sur  le  culot,  placé  comme  il 
vient  d'être  dit,  et  c'est  sur  le  sommet  de  cette  bague  h  que 
ae  met  la  pièce  i^  préparée  pour  former  la  queue  du  bouton . 
fig.  5. 

Le  poinçon  sertisseur  vient  s'appliquer  alors  sur  la  pièce  1. 

Il  importe  de  remarquer  que  ce  poinçon  comporte  un 
ressorte,  entourant  une  partie  de  sa  longueur,  et  dont  Tex- 
trémité  libre  appuie  sur  une  rondeHe  /;  ce  ressort  a  pour  but, 
lorsque  le  poinçon  est  placé,  de  permettre  d'appuyer  sur  la 
bague  sertisseuse  et  de  l'empêcher  de  se  déplacer;  de  plus,  il 
assure  la  position  du  poinçon  quand  on  ramène  la  presse 
sur  son  extrémité  supérieure  comme  fig.  5. 

Tout  le  système  étant  ainsi  disposé,  il  ne  reste  qu'à  visser 
la  presse  pour  l'amener  dans  la  position  représentée  fig.  4 , 
position  dans  laquelle  le  bouton  se  trouve  complètement  fini. 

Pour  dégager  le  bouton,  l'opération  inverse  a  lieu ,  la  presse 
est  rabattue,  le  poinçon  dégagé,  puis  la  bague  sertisseuse 
retirée  avec  la  matrice  dont  l'extrémité  inférieure  retient  le 
bouton  terminé,  il  ne  reste  alors  qu'à  chasser  ce  bouton  paj* 
une  légère  poussée. 

On  comprend  que  notre  système  est  indépendant  de  la 
forme  et  de  la  disposition  des  parties  constitutives  du  bouton^ 
et  notamment  de  la  queue  et  du  culot 

£u  résumé,  nous  revendiquons  le  système  d'appareil  à  fa- 
briquer les  boutons  d'étoffe,  caractérisé  en  principe  par  la 
disposition  et  la  combinaison  nouvelles,  avec  une  presse  à 
chape  oscillante,  d*une  bague  sertisseuse  et  d'un  poinçon  ser- 
tisseur à  ressort,  le  tout  conmie  il  est  décrit  ci-dessus  en 
principe. 


BnBVET  n*  100866,  en  date  du  29  mai  1888, 

A  M.  SoHifUùLTZ,  pour  un  mécanisme  permettant  de 
fermer  les  pattes  de  certains  boutons  de  manchettes,  etc, 

Ptt 

Ce  mécanisme  permet  de  fermer  les  pattes  de  certains  bou- 
tons de  manchette,  en  introduisant  comme  d'habitude  les 
pattes  ouvertes  dans  In  boutonnière ,  et  en  pressant  ensuite 
tout  simplement  le  dessous  du  bouton  quelque  peu  contre 
rétoffe. 

Fig.  1  à  4t  mécanisme  appliqué  à  un  bouton  à  une  seule 
patte  pivotée  au  milieu. 

Fig.  5  à  7 ,  modification  pour  doubles  pattes.  Pour  la  sim- 
ple patte  a  pivotée,  il  suffit  d'appliquer  dans  ou  contre 
la  queue  b  un  levier  coudé  de  pivoté  en  c.  Le  bras  e  est 
encore  coudé  de  façon  qu'il  s'applique  complètement 
contre  la  plaque  a,  lorsque  la  patte  est  fermée,  Gg.  3  et 
4,  tandis  que  le  bras  d  sort  de  la  queue  pour  arrêter  jus- 
qu'à un  certain  point  la  patte  a  dans  un  sens.  Lorsqu'ensuite 
la  patte  est  ouverte,  fig.  1  et  3 ,  le  bras  d  rentre  dans  la  queue, 
et  le  bras  coudé  e  s'éloigne  de  la  plaque  a. 

Il  suffit  donc  d'introduire  la  patte  a  dans  cette  position , 
fig.  1  et  a,  dans  la  boutonnière  et  d'appuyer  le  bras  e  contre 
l'étoffe ,  pour  que  le  bras  d  sorte  de  la  queue  6  pour  fermer 
la  patte  a,  en  appuyant  contre  le  bout  de  celle-ci,  appliqué 
contre  la  queue  6. 
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Dans  les  figures  5  à  7  les  deux  pattes /et/'  sont  allongées 
au  delà  de  leur  pWot  h,  fbnnant  les  bras  g,  g\  Dans  la  po^ 
sition,  fiç.  5  et  6*,  les  bras  h  des  leviers  coudes  k,  l  pivotes 
en  I  prennent  entre  les  Bras  g ,  g^  tandis  que  les  bras  /  sont 
éloignés  de  la  plaque  a'.  Il  sufGt  donc  d'introduire  les  pattes 
dans  cette  position  dans  la  boutonnière  et  d*appuyer  par  les 
bras/,  contre  Tëtoffe,  pour  que  les  bras  ^  sortent  de  far 
queue,  fermant  îes  pattes./,/  et  les  arrèt&nt  jusqu'à  un  cer- 
tain point  dans  un  sens,  tandis  que  dans  Tau tre  elles  sont 
arrêtées  pas  les  ressorts  /i,  n'. 


BKBinrrD*  191ie7«  «o  date  da  1»  jnia  1868, 

A  Jf.  LiBBOS,  pour  un  système  JC agrafe  de  sûreté  pour 
bases  de  cçrseU^ 

PL  III, 

L*objet  ie  fa  présente  invention  est  un  nouveau  systëme 
d'agrafe  pour  buse  de  corsets,  que  je  désigne  sou»  te  nom 
di  agrafé  de  sûreté, 

Fig.  1 ,  fragment  de  deux  côtés  de  buses  de  corsets  assem- 
blés à  Taîde  de  mon  agrafe  dé  sûreté;  dans  cette  figure,  Ta- 
grafe  est  représentée  à  sa  position  ouverte. 

'Fig.  2,  le  même  assemblage  de  deux  côtés  de  buses,  mais 
Tagrafe  étant  à  sa  position  fermée. 

Fig.  3,  assemblage  de  deux  côtés  de  buses  entiers,  opéré  à 
l'aide  de  mon  agrafe  combinée  par  un  nombre  quefconqpie 
d'agrafes  ordinaires. 

Fig.  4  et  4  bis ,  deux  variantes  dans  la  constitution  de  mon 
agrafe,  le  principe  de  foncb'onnement  restant  toujours  le 
même. 

A  l'examen  des  figurés  i  et  3  on  voit  que  mon  agrafe  de  sû- 
reté A  est  simplement  constituée  par  une  plaquette  découpée 
dans  tout  métal  convenable.  Ladite  plaquette  est  maintenue 
sur  l'un  des  côtés  M  du  buse  du  corset,  d'une  part,  par  un 
rivet  B  qui  loi  sert  de  pivot  et,  d'autre  part,  par  un  autre 
rivet  C,  qui  sert  de  guide  à  l'agrafe  A ,  qu'il  traverse  dans 
une  petite  rainure  en  arc  dé  cercle  D  dont  eelle^^i  est 
munie. 

Pour  l'agrafage,  mon  agrafe  A  est  munie  d'un  évidement  E 
se  teruiinant  à  la  partie  supérieure  par  un  autre  évidement 
F  plus  petit  que  celui  E,  auquel  il  fait  suite,  et  dans  lequel 
est  maintenu  le  bouton  G  de  l'autre  buse  M\ 

D'après  ce  qui  précède,  il  est  facile  de  comprendre  que  la 
disposition  de  mon  agrafe  mobile  A  constitue  un  agrafage  de 
sûreté  par  ce  fait  que,  au  moment  de  l'agrafage  du  corset, 
l'agrafe  étant  k  la  position,  fig.  1,  il  suffira,  pour  que  le  dé- 
grafage  ne  puisse  se  produire  seul,  de  faire  tourner  mon 
agrafe  A  autour  de  son  pivot,  dans  le  sens  de  la  flèche,  fig.  1, 
jusqu'à  arrêt  du  mouvement,  lequel  arrêt  est  réglé  par  la  rai- 
nure D,  qui  traverse  le  rivet  C;  le  bouton  G  qui,  avant  cette 
manœuvre,  traversait  simplement  le  grand  évidement  E,  se 
trouvera  alors  emprisonné  par  son  corps ,  plus  ëlroft  que  sa 
tète,  dans  le  petit  évidement  F  et  ne  pourra  se  dégager 
qu'autant  que  Ton  produiï'a  en  sens  inverse  que  précédem- 
ment (sens  de  la  flèche,  ^^.  3)  le  mouvement  de  l'agrafe  A 
autour  de  son  pivot  B. 

Pour  permettre  d'opérer  plus  facilement  sa  manœuvre ,  mon 
agrafe  A  est  munie  d'un  petit  appendice  H  servant  de  bouton. 

•I.es  variantes  représentées,  fig.  4  et  4  bis,  peuvent  jusqu'à 
un  certain  point  donner  en  fabrication  une  certaine  écono- 
mie de  la  matière  employée;  de  plus  le  montage  de  mon 


agrafe  ainsi  modifiée  peut  être  faciSfté  en  ce  sens  qae  le  ri\'et- 
guide  C  est  rendu  complèrlenwnrt  iodépendairl  de  l'agrafe  A,  qui 
dans  ce  casest-natime  d>e  réehoiferore  l  rempliswmt  in  mèm 
fonction  que  la  nmucéen  arc  é^  cercle  P,  %.  t  à  3. 

Il  est  évident  que  le  sens  de  f6riémie»t  F  par  rafpact  à 
celui  E  auquel  H  fafi  soHe  peut  être  quelconque,  c'est-à-cKm 
vers  le  haut,  conniM  je  l'ai  figuré,  en  vers  te  bas;  la  ipostlîo» 
du  rivet-guide  C  est  alors  réglée  en  conséqneftee  «mai  que 
la  disposition  de  la  raimire  ID  oui  de  fëdlancrsre  /. 

Dans  la  figvre  5,  montrant  l'ensemble  de  deoic  côInSb  de 
boaes  assemblés,  je  n'ai  figuré  appliquée  qu'une  seuie  agraftr 
(te  mon  système,  cette  appl<îcation  faite,  de  préfi^noe,  à  1» 
partie  infôriecire  dti  Nise  et  les  antres  agraln  étant  d«  systèoM 
ordinaire  et  en  îHmÈSfn  quelconque. 

n  est  évident  que  eetto  applieatkm  »'est  figurée  qn*à  titre 
d'exemple;  je  puis,  ett  effet,  nnonter  sur  les  boMsvn  BOflabar 
quelconque  d'agralés  nsobites  de  meiv  système,  et  tes  pfocer 
en  tous  points  du  buse  qae  je  jugerai  cenvenable. 

Je  revendique  le  système  d^agrafe  4e  corset  cî^desses  décrit, 
essenfieltement  caractérisé  par  la  mobilité,  antoer  d'à»  aie 
^x% ,  de  Tagrate  entière ,  cette  moldllté  étant  réglée  cemaM  je 
Tai  expliqué  et  donnant  ainst  à  la  termetare  du  corset  one  stK 
reté  complète,  qui  m'a  fait  donnera  mon  agrafe  te  nom  de 
agrafe  de  sûreté. 

Je  me  réserve  en  outre  le  droit  de  laire  varier  iea  forces, 
dimensions,  dtsposlHona,  matières  eenstitoantes  da  mon 
agrafe  de  sâreté,  ainsi  que  de  Fai^Kquer  d'une  naittère  gé^ 
néraie  à  teus  tes  modèles  de  buses,  et  cda  en  nomiire  et  po- 
sitions quelconques  et  en  combinaison  o«  non  avec  des 
agrafes  d^  tous  systèmes,  pourvu  que  te  caractère  essenttel  ëe 
mon  invention  subsiste. 


Bretbt  n*  101647,  en  date  du  7  juUlet  i388, 

A  M.  HÉBicé,  pcmr  tm  système  de  boutons  de  memehê^es 
perfectionnés,  dit  le  facile, 

(Extrait.) 

PI.  III. 

DqNiis  longtemps-,  oft  se  pcéoccnpe  d'étaUîr  des  boutons 
de  manchettes  d'une  jmtaa  et.  d'un  retrait  faciles,  sans  aHé- 
ration  des  boutonnières. 

Les  nombreux  systèmes  imaginés  dans  ce  but  et  qui  sont 
connus  sous  les  noms  de  crmisant,  h^ice,  spinds,  ardu' 
mède,  etc.,  n'ont  cependant  pas  résolu  la  question  qui  rerte 
entière;  le  seul  avantage  qu'ils  possèdent  est  d'être  d*im  pris 
peu  élevé.  11  est  vrai  qu'on  a  créé  des  boutons  à  patin  artiealé 
ou  à  ressort,  mais  ceuxKïi,  bien  que  donnant  d'asset  boa» 
résultats  au  point  de  vue  de  la  mise  et  du  retrait,  sont  pea 
goûtés  en  ce  sens  qu'ils  sont  volumineux,  d'un  pnx  élevé  eC 
que,  le  plus  souvent,  ils  ofiVent  des  sailites  qui  blessent  ou 
qui,  tout  au  moins,  gênent  le  poignet  de  cenx  qei  en  font 
usage. 

Le  système  que  j'ai  cherché  et  qui  ftiit  l'objet  de  la  pré- 
sente demande  est  exempt  des  inconvénients  signalés  pour 
les  seconds  et  possède  les  qualités  économiques  des  premiers; 
sa  mise  et  surtout  son  retmit  de  ta  boutonnière  sont  deepios 
faciles,  d'où  le  nom  le  facile  que  je  kn  ai  donnée 

Mon  système  de  bouton  possède  un  patin  spécial  qan  en 
constitue  l'originalité.  A  l'inverse  de  ce  qui  a  lien,  eepatitt  art 
formé  d'une  cuvette  ayant  sa  partie  concave  à  Itexténem  et 
sa  partte  convexe  du  càté  du  corps  du  boetan. 

Cette  cuvette  a  est  d'abord  estampée,  ainri  que  te  \ 
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«a  coope  et  en  plan,  la  figara  i^  aveo  un  jonc  ou  boorreiet  6 
sur  son  bord;  pm  «Ut  est  découpée,  comme  indiqué,  6g.  a, 
4it  manière  à  pféaenter  im  éndùBuamt  latéral  c  «n  forme  de 
croissant  et  un  talon  d  sur  lequel  doit,  plus  tard^  se  souder 
une  tige  offrant  une  cannelare  longitudinale  qui  sera  placée 
c»  regard  ée  la  yrlât  craiife  du  talon. 

Gala  âiit,  la  parti*  dé^tgée^  e  «'  du  jonc  on  boarrclet  est 
CMupéc^ Émniitif rmk— ent  ^vaai  k  ^gtkej  f,  %.  a.  et  la 
pièce  est  estailipée  à  nouveau. 

Ce  MKWnd  eÉtaMfagè  a  pour  ofeyet  d'infléchir  ia  Branche 
#f  et  de  façornior  to  poietee  /«/  prodotites  par  la  ooupe» 
ainsi  que  Gg.  3. 

Lorsque  la  tige  t,  soudée  au  patin,  est  Gxée  d*une  façon 
convenable  sur  le  corps  À  d*un  bouton  quelconque,  fig.  4^  il 
est  à  remavifuer  que  le  patin  peut  repoeer  sur  une  surface 
plane  x,  y,  c'est-à-dire,  qu'extérieurement,  il  n'offre  aucune 
aaîflie  susceptible  de  blesser  on  d^incommoder  et  que  son 
bec  rnfléchi  /  est  tourné  à  fioténeui'  yets  le  corps  A  da 
bouton. 

Ainsi  constitué,  mon  boaton,  îe  facile,  peut  s'établir  en 
tous  métaux  précieux  ou  non  ;  il  peut  servir  pour  les  man- 
«lietta,  les  defwÉi  de  ^cbèmtsei  (mi  à  d'awlres  usages  suivant 
iet  dimeniionB  quW  iui  donnera;  son  patin,  monié  surtige^ 
peut  te  combiner  «fee  «n  «oq»  em  matière  quelconque  et  de 
ianaes  pks  ou  mote  fiiataiiislBB,  ce  qui  ne  change  ahsole* 
mmtà  vkm  m.  système;  les  formée  «le  putia  kn-ieème«e  août 
pes  «htohnaenl  fiaea,  oa  peat  ies  varier  plus  ou  moiaa  laas 
altérer  en  aucune  façon  le  priacipe  d'étaÛissement. 

Foor  mettre  le  heulon^  il<aaffit  de  placer  le  patin  sur  la 
boutonnière  et  de  le  toamer  en  «aençeat  ruae  légère  pressioa 
pmr  qm  la  poiaite  /  s'accroche;  le  jonc  entier  passe  à  la 
suite  de  la  pointe  et  le  patin  se  trouve  pris. 

VmÊt  retirar  lé  hoaton^  ea  n'a  qu'à  le  tourner  en  sens  in- 
verse pour  que  le  bec/  passe  dans  la  boutonnière  et  que  le 
talon  d  prenne  appui  imt  le  bord  de  oeUe^«  fig.  ô,  en  conti- 
■warnt  le  aymwatieat ,  ie  jwse  entier pease  et  le  patîa  te  trouve 
<légagé. 

On  remarquera  que  la  boutoanière  peut  n'avoir  qo'uae 
longueur  égale  au  rayon  du  patin  plus  le  rayon  de  la  tige, 
<soit  la  looguear  jr'»  y'  marquée  6g.  5,  ce  ^i  serait  une  ga- 
rantie contia  la iperte  do  bouton,  le  patin  ne  pouvant  passer 
sous  l'influence  d'une  simple  traction. 


Brevet  n*  191650,  en  date  dti  7  joiTlet  1888, 

A  àUL  Hms.  êi  C^,  far  du  perftctioMumsMs  à  h/a- 
•èruMhk  dei  rikAat  eC  eior  ^ppareib  employéi  à  cM  effet. 


(KUrait.) 


M.  H, 


L'appareil  que  noai  employons  oensiste  en  deux  spirales 
de  pas  égnl  À  maîa  droite  «t  à  mam  gaaelie4 

Les  épirelesaentmoniléeaaveelearsaxeaparaUtismentou 
légëreawat  iaelînéea ,  deAiçrm  à  ■'«atrabeer  ensemble.  £lles 
lod#nent  à  la  même  vlteste^dans  des  4imoli<ms  opposées. 

La  ruche  à  traiter  par  cet  hppOTeii  conslsle  de  piéféreaœ 
dans  une  oa  pêimieurs  bsadeieUcs  de  mouMoline  ou  autre 
matière,  froncées^  -fixées  en  aiae  bande.  Dans  cet  élat  (c'est- 
à-dire  plate,  sauf  le  froncé  et  les  ondulations  qui  en  résul- 
tent), la  bandelette  est  insérée  entre  les  deux  spirales  au 
point  de  leur  intersection.  Par  le  fonctionnement  des  spirales 
la  bandelette  est  ondfilée,  les  spirales  agissant  sur  elle  de 


façon  à  l'abaisser  alternativement  d'un  côté  et  de  l'autre  de  la 
bande. 

.  DaQs  4e  certains  cas*  les  spirales  peuvent  être  construites 
de  fU  de  aaéialde  dimensions  ou  de  substances  différentes. 

dfous  employons  ^quelquefois  dei;^  paires  de  spirales  dispo- 
sées l'une  à  côté  de  l'autre  pour  produire  un  travail, gaufré. 
Lorsqu'une  .bande  d'étoffe  uaie  est  amenée  entre  ces  spirales 
de  façon  qu'elles  s'engagent  avec  elle  sur  ses  deux  bords, 
les  spirales  forment  ie  tissu  en  une  séfie  d'ondulations  trans- 
versales ou  gaufrage.  Une  paire  de  rouleaux  presseurs  fonc- 
tionnant entre  ies  deux  paires  de  spirales  peut  être  employée 
pour  former  une  bande;  ou  bien  les  spirales  peuvent  amener 
l'étoffe  ^aas  des  guides  «fui  la  transportent  à  des  roideaux 
presseurs  marchant  à  une  vitesse  moiadreque  celle  à  laquelle 
l'étoffe  est  amenée  par  les  spirales.  . ,  ■ .    ■ 

Au  lieu  d'employer  des  spirales  par  jfmires,  on  peut  em- 
ployer des  spirales  isolées  travaillant  cai\)ointement  avec  de9 
peignes  ou  rangées  de  broches  animées  pour  produire  ie 
même  effet. 

Fig.  1  à  3,  pian,  élévation  latérale  partiellement  en  coupe 
et  une  élévation  de  bauX  à'.uoe  .machin^  ooostr4f  te  confor- 
mément à  skotm  invention  pour  form^  les  bftndelettes  de 
ruches.    , 

F^.  4«  élévation  latérale  d'wte  portion  des  spirales, 

Fig.  iS,  coupe  transvemal^* 

Fig.  d,  élévation  latérale  menlraqt  des  spirales  d'une  autre 
forme. 

Fig.  7  !et<8,  élévation  latérale  et  élévation  de  J>out  d'une 
paire  de  spirales  faites  en  ûl  métallique. 

Fig.  -9,  élévation  de  bout  du  guide  qui  règle  l'entrée  de 
roavrsge  dans  la  machine. 

Fig.  10  à  12,  plan,  élévation  de  face  et  élévation  de  Tar* 
rière  d'une  .maohÎAecopstnuite  conformément  à  noire  inven- 
tion pour  la  profductioa  d'un  gaufragfâ  à  l'aide  de  deux  pair^ 
de  spirales  et  de  rouleaux  |>resseui:s  agissant  sur  l'étoffe 
pendant  qu'Ole  est  tenue  par  les  spirales. 

Fig.  i3  à  i5,  plan,  élévation  latérale  en  coupe  et  élévation 
de  face  de  parties  d'une  machine  construite  conformément  i 
notre  invention,  pour  la  pre«kielion  de  gaufrages  à  Taide  de 
deux  paires  de  spirales,  de  guides  et  de  rouleaux  presseurs 
agissant  sur  fëtoff^s  après  qu'elle  a  été  dégagée  des  spirales  et 
pendant  qii'irile  est  tenue  entre  les  guides. 

Fi^  16  et  17,  plan  et  élévation  latérale  montrant  une  spi- 
rale isolée  fonctionnant  conjointement  avec  un  peigne  ou 
une  rangée  de  broches  et  formant  une  machine  pour  faire 
les  bandelettes  de  ruches. 

«,  %.  â  à  9,  pUfue  de  base  qui  porte  l'axe  6.. 

c»  pignon  sur.  J'axe  b;  il  peut  être  embrayé  et  débrayé 
d'avec  la  poulie  coniqae  4  fui  est  eommandée  par  une  cerde 
sans  fin.  he  pignon  c  entraîne  la  roue  intermédiaire  «  et  le 
pi^aon^  Le  pignon/est  monté  sur  un  axe  g  qui  porte  aussi 
la  spirale  inférieur^A. 

i^  spirale  supéeieure*  soa  axey  qui  est  parallèle  ou  à  peu 
près  à  l'axe  g  est  engrené  avec  celui-ci  pai*  une  paire  de 
'fones  II 

/.  eapuslmas  en  fer  enformant  psrtiellemçnt  1q$  spirales, 
le  capuchon  inférieur  est  chauffé  par  des  flammes  de^  gax  et 
la  nhiliair  est  aimé -onesmuaîyiée  aux  spiralfti. 

m,  guide  pour  ajder  l'epUrée  de  l'omiiafe  dans  la  machine. 

a^,  suppool,  fuifnpteie  ^uîde  m. 

m",  emboudhnre  ifustahle  dispesée.  ^  le  gmds^ 

n<,  supports  pour  l!ouvrage.  iors  de  son  approdi^  des  spi- 
raWit  .     ,.       *       , 
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o,  ouvrage. 

/),  levier  d'embrayage. 

L*ouvrage  consiste  ordinairement  en  trois  pièces  de  moos- 
seline  froncées  disposées  en  une  bande,  laqueiie  bande  est 
dans  la  forme  irrégulièrement  ondulée  qui  lui  est  donnée  par 
le  fronoement 

L*objet  du  traitement  est  de  donner  à  la  bandelette  des 
ondulations  plus  petites  et  phis  régulières. 

q,  r,  fig.  10  à  12,  deux  paires  de  spirales  entrelaçantes, 
dont  les  axes  sont  engagés  par  des  pignons  d*angle  avec  des 
axes  s  qui  sont  aussi  engrenés  ensemble  et  avec  un  axe  de 
commande  t  comme  on  le  voit  au  dessin. 

a,  plaques-guides  entre  lesqudles  TétofTe  à  gaufrer  est 
conduite  aux  spirales,  la  bande  est  d'une  largeur  convenable 
pour  être  saisie  et  tenue  par  les  spirales. 

V,  rouleaux  presseurs,  ib  sont  entraînés  à  une  vitesse  su- 
perficielle égale  à  celle  à  laquelle  Tëtoffe  est  portée  en  avant 
par  les  spirales  ainsi  que  les  rouleaux  presseurs  sont  chauffes 
par  le  gaz,  mais  Tappareil  employé  à  cet  effet  n*est  pas  repré- 
senté. 

Des  fils  bumectés  peuvent  être  appliqués  sur  la  bande  par 
les  rouleaux  presseurs  comme  cela  se  fait  ordinairement. 

Fig.  i3à  i5,  arrangement  quelque  peu  semblable,  mais 
les  rouleaux  presseurs  sont  placés  en  avant  des  spirales  de 
retenue  w  qui  sont  ajoutées.  Les  spirales  amassent  Tétoffe  entre 
les  fils  métalliques-guides  w,  et,  pendant  qu*elle  est  ainsi  re- 
tenue, les  rouleaux  presseurs  v  la  pressent  en  une  bande. 

J7^  fig.  i6  et  17,  spirale  montée  sur  un  axe  qui  tourne  dans 
des  supports  convenables. 

y,  série  de  broches  montées  sur  une  roue  et  animées  de 
la  même  vitesse  superficielle  que  la  ruche  passant  à  travers 
la  machine. 

z,  fils  métalliques  courbés  qui  èontrôlent  la  spirale  et  To- 
bligent  à  s'entrelacer  avec  les  broches.  La  ruche  est  repré- 
sentée  à  la  spirale  comme  fig.  1,  a  et  9.  La  spirale  fonction- 
nant avec  les  broches  ou  le  peigne  opère  de  la  même  manière 
que  les  spirales  entrelaçantes  et  peut  toujours  y  être  sub- 
stituée. 


Brivkt  n*  191963,  en  date  du  21  juillet  1888 , 

A  MM.  Parent  et  C\  pour  la  fabrication  d'un  nouveau 
genre  de  loaton  à  culot  garni  Jtétoffe  avec  queue  métal- 
liqae. 

W.  IL 

Nous  avons  imaginé  de  fabriquer  un  nouveau  genre  de  bou- 
ton en  appliquant  les  moyens  que  nous  allons  décrire. 

Nous  emboutissons  un  culot  en  métal  i4 ,  fig.  1  et  a ,  percé 
de  deux  trous  a,  et  sur  lequel  on*  pose  un  morceau  d'étoffe  b, 
fig.  3,  après  quoi  on  engage  dans  les  trous  a  les  branches  de 
la  queue  C,  fig.  4-  g 

Les  extrémités  de  ces  branches  sont  ensuite  prises  en  de- 
dans du  culot  Â ,  ùg.  ô. 

On  applique  alors  1  étoffe  b  sur  le  culot, fig.  6,  on  la  rentre 
en  dedans  et  on  introduit  une  rondelle  en  carton  c,  vue  en 
plan  fig.  7. 

La  figure  8  est  une  vue  en  dessus  du  cdot  garni  formèd*é- 
toffe  et  traversé  par  une  queue  métaUique. 
.  D'antre  part,  on  emboutit  une  coquille  ep  méUd  D,  fig.  9 
et  10,  destinée  fît  former  le  corps  ou  dessus  du  bouton.  Un 
morceau  d'étoffe  /i^,  fig.  11.  est'posé  sur  le  culot  et  les  bords 
en  sont  rentrés  à  l'intérieur  de  la  coquille,  ùg.  13.  On  intro- 


duit alors  à  l'intérieur  le  eidot  terminé,  ùg,  7,  et  on  rapproche 
le  bord  de  la  coquille  pour  fermer  le  bouton,  fig.  i3. 

On  a  ainsi  le  bouton  terminé,  dont  la  figure  i4  donne  une 
vue.  extérieure. 

En  résumé,  nous  revendiquons: 

1*  La  &brication  de  boutons-  avec  un  oiilot  garni  d*étoflc 
ou  autre  matière  et  traversé  par  ime  queue  rapporlèe  et  ri- 
vée, la  coquille  ou  dessus  du  boulon  étant  également  garnit 
d'étoffe  ou  autre  matière  et  fermée  sur  le  culot; 

a*  Gomme  produite  nouveaux ,  les  boutons  k  culot  gnmi  et 
traversé  par  une  qneue  rapportée,  quels  qn'en  soient  d'ail- 
leurs les  formes,  genres  et  dimensions. 


BnivsT  n*  19)993,  en  date  du  s8  jufllel  1888. 

A  M.  VouBET,  pour  un  système  de  bouton-tourniquet  à 
ressort  d'arrêt  de  sûreté  pour  mancheiles,  faux^U,  de- 
vants de  chemises,  etc. 

(Elirait.) 

PL  IlL 

Le  caractère  distinctif  de  ce  système  consiste  dans  la  cott- 
binaison  avec  le  tourniquet ,  d'an  ressort  d'arrêt  solidaire 
avec  lui,  et  venant  s'arrêter  dans  les  encoches  d'unichemindt 
circulation,  où  il  fixe  ainsi  les  deux  positions  d'oovertnrt  et 
de  fermeture,  de  façon  à  donner  sécurité  au  fonctionnement 
Quand  le  bouton  est  fermé  en  place,  il  ne  peut  pas  s'onvrir 
de  lui-même,  ce  qui  évite  toute  perte. 

Fig.  1,  vue  de  face  du  dessous  d'un  bouton  muni  de  mon 
patin-tourniquet  à  reasort  d'arrêt  iie  sûreté. 

Fig.  a ,  profil  ;  ces  deux  vues  montrent  le  bouton  dans  sa  po- 
sition d'ouverture. 

Fig.  4  et  5,  mêmes  vues  du  bouton  dans  la  position  de  fer 
meture. 

Fig.  3,  section  diamétrale  du  bouton. 

Fig.  6  et  7,  vue  de  face  et  section  de  la  plaque  postérieure 
du  flan  du  bouton ,  portant  le  chemin  à  encoches  pour  i'a^ 
rêt  du  ressert  du  tourniquet 

Fig.  8  à  11,  vues  de  détail. 

La  plaque  «  à  chemin  6  porte,  conmie  on  le  voit,  quatre  en- 
coches c,  disposées  aux  extrémités  de  detix  diamètres  rectan- 
gulaires Tun  sur  l'autre. 

Sur  ce  chemin  circulent  rotativement  les  deux  bouts  du  res- 
sort d,  fig.  8  et  9,  qui  par  son  évidement  central^  est  1 
solidaire  du  tourniquet  ^,  fig.  10  et  11,  sur  la  saillie  k  T 
il  s'ajuste. 

Le  tourniquet  g  pivote  autour  de  la  tige  i  du  bouton ,  q^ 
est  soudée,  ou  rivée  ou  sertie  à  la  plaque  du  flan  du  bontoo, 
et  qui  porte  â  fixité  sur  son  extrémité  libre  le  patin. 

La  partie  g  ou  tourniquet  reste  toujours  à  demeure  dans  la 
boutonnière,  dont  elle  affecte  d'ailleurs  la  forme ,  et  c'eat  en 
agissant  avec  les  doigts  sur  le  disque  du  bouton^  qu^on 
fait  occuper  par  rotation  au  patin  proprement  dit  /  Tune  on 
l'autre  des  deux,  positions  d'ouverture^  fig.  1  et  & ,  ou  de  fer- 
meture, fig.  4  et  &;dans  l'un  ou  l'aulre  cas,  l'onplaveaient  d^ 
bouts  du  ressort  d  dans  les  enooehes  c  asaure.  la  position  dn 
patin  par .  rapport  au  tourniquet 

On  comprend  que  ce  bonton  peut  êtce  effaçtué  en.  tous  œé- 
taux  et  compositions  quelconque»  et  de  tontes  formesb 
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Brsvet  n*  102105 ,  en  date  du  3o  juillet  i8S8, 

A  M,  CoMPAiN,  pour  un  imprimeur  automatique  arti- 
culé pour  dessins  de  broderies. 

PI.  ni,  fig.  1  à  4. 

Cette  invention  n  pour  objet  un  instrument  nouveau  â  l*aide 
duquel  on  peut  imprimer  rapidement  tous  dessins  de  brode- 
ries sur  toutes  étoffes  quelconques. 

Le  caractère  essentiel  de  cet  instrument  est  qu*il  est  établi 
avec  articulations,  et  qu*il  se  monte  et  se  démonte  consé- 
quemment  avec  une  très  grande  facilité,  ce  qui  permet  d'in- 
terchanger  à  volonté  et  à  tout  moment  donné  par  le  simple 
remplacement  de  la  molette  tous  les  dessins  dont  i  adoption 
peut  être  rédamée,  et,  en  outre,  que  lencrage  s  en  fait  auto- 
matiquement ,  la  disposition  du  cylindre  encreur  étant  à  cet 
effet  arrangée  de  telle  sorte  que  ledit  cylindre  renferme  une 
provision  de  matière  encrante,  laquelle  na  pas  besoin  d'être 
renouvelée  fréquemment,  ce  qui  donne  un  encrage  constant 
•et  tot:uour8  égal. 

Fig.  1,  plan  de  Tinstrument  dans  la  position  d'exercice. 

Fig.  3 ,  vue  de  côté. 

Fig.  3,  vue  de  côté  après  qu'on  a  retiré  le  cylindre  encreur 
•et  la  molette  qui  sert  à  imprimer  les  dessins. 

Fig.  4^  cylindre  encreur  détaché  en  coupe  partielle. 

Ainsi  qu*il  est  facile  de  s*en  rendre  compte  par  le  dessin , 
Tappareil  est  constitué  par  une  monture  en  métal,  dont  une 
partie  centrale  est  fixe  et  deux  autres  parties  c,  d  sont  articu- 
lées à  cette  première,  et  peuvent  être  soulevées,  et  s'ouvrent 
pour  permettre  de  placer  et  retirer  à  volonté  tant  la  molette 
à  imprimer  que  le  rouleau  ou  cylindre  servant  à  encrer  cette 
molette. 

A  cette  monture  a  est  fixée  une  poignée  en  bois  b  qui  sert  à 
la  saisir  et  a  la  mettre  en  activité,  enfin  un  ressort  e  consti- 
tué par  une  lame  d'acier  recourbée  enserre  la  partie  supé- 
rieure et  appuie  en  sens  opposés  sur  les  deux  parties  articu- 
lées c .  d.  Ce  ressort,  qui  doit  posséder  une  certaine  force  de 
résistance,  a  pour  objet  de  maintenir  fermement  appuyées  les 
parties  articulées  de  l'appareil  sur  lesquelles  sont  montés  le 
rouleau  encreur  ^  et  la  molettej^  afin  d'assurer  entre  ces  deux 
organes  inséparables  un  contact  constant, pour  que  la  molette 
en  roulant  sur  l'étoffe  à  imprimer  se  charge  sans  interruption 
de  l'encre  nécessaire  à  ton  alimentation ,  et  qui  se  trouve  ren- 
fermée dans  le  rouleau  ou  cylindre  g.  Ledit  rouleau  on  cylindre 
g,  ainsi  que  le  représente  la  figure  4  >  est  constitué  par  un 
tambour  en  métal  percé  de  trous  sur  son  pourtour  et  entouré 
d'une  étoffe  perméable.  H  se  ferme  par  un  converde  g',  con- 
stituant un  des  côtés  et  qui  se  visse  sur  ledit  cylindre.  Les 
irons  dont  est  percé  ledit  cylindre  sont  faits  pour  que  l'encre 
qu'il  renferme  pénètre  dans  l'étoffb  enroulée  qui  se  trouve  de 
la  sorte  constamment  imbibée. 

Ledit  appareil  se  monte  et  se  démonte  de  la  hqon  sui- 
vante : 

Pour  le  monter,  on  soidève  d'abord  la  partie  articidée  o> 
comme  le  montre  la  figure  3,  soit  en  la  rdevant  simplement 
aveo  la  main,  soit  à  l'aide  d'une  manette  qui  peut  y  être  dxée 
au-dessus  et  de  côté,  et  on  y  articule  le  cylindre  g  qui  s'y 
trouve  alors  placé  td  que  le  montre  la  figure  3.  On  comprend 
que  le  ressort  e,  appuyant  sur  cette  partie  c,  l'oblige  à  se  tenir 
rabattue  el  à  enserrer  énergiquement  le  cylindre  g  sur  la  mo- 
lette/. 

Quant  à  cette  UM^te  /  pour  la  mettre  en  place  on  pèse 
sur  l'extrémité  inférieure  formant  levier  de  la  partie  d,  L'ex- 

Brevets.  —  1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


!    trémité  opposée  de  cette  partie  d  se  sépare  de  la  partie  fixe  a 
I    et  il  en  r^ulte  de  chaque  côté  un  vide  dans  lequel  se  place 
I    l'axe  ou  arbre  de  la  molette/.  Le  ressort  e  appuyant  alors  en 
;    dedans  sur  le  levier  de  la  partie  d  fait  refelmer  l'ouverture 
j    ménagée  et  la  molette  se  trouve  emprisonnée  et  mise  en  con* 
I    tact  constant  avec  le  rouleau  ou  cylindre  encreur  g. 
I        On  n'a  plus  qu'à  manoeuvrer  l'appareil  en  le  faisant  cir- 
culer sur  l'étoffe  qu'il  y  a  lieu  d'imprimer,  et  on  comprend 
facilement  que  la  molette/  roulant  sur  cette  étoffe  y  imprime 
successivement  et  sans  interruption  le  dessin  gravé  sur  son 
pourtour,  par  le  moyen  de  la  prise  d'encre  qui  s'opère  aussi 
sur  le  cylindre  encreur  g. 

Veut-on  changer  le  dessin?  On  n'a  qu'à  faire  s'ouvrir  la 
porte  de  l'appareil  comme  il  a  été  ci-dessus  exposé,  on  la  rem- 
place par  une  nouvelle  molette  portant  gravé  sur  son  pour* 
tour  un  nouveau  dessin  de  broderie  «  et  on  procède  comme  il 
vient  d'être  exposé. 

Au  moyen  de  ce  système,  il  est  possible  de  changer  dedes- 
sin  autant  qu'il  peut  être  nécessaire. 

L'encrage,  en  outre,  est  permanent  et  assuré,  et  enfin  la 
provision  d'encre  peut  être  facilement  et  promptement  re- 
nouvdée. 

£n  un  mot,  le  procédé  présente  toutes  les  conditions  que 
l'on  peut  désirer  pour  une  exécution  rapide  et  ininterrompue 
de  tous  dessins  et  changements  à  volonté  et  ^ans  limites. 

1**  Addition  en  date  du  18  août  1888. 

H.  m,  fig.  5  et  6. 

La  présente  addition  comprend  une  modification  que  l'in- 
venteur se  réserve  d'introduire,  le  cas  échéant, dans  la  forme, 
la  dimension  et  l'agencement  général  de  l'appareil  qui  fait 
l'objet  du  brevet. 

Cette  modification  a  trait  au  cas  où  il  peut  être  nécessaire 
d'imprimer  sur  les  étoffes  des  dessins  d'une  grande  largeur, 
tds,  par  exemple,  des  bas  de  jupon,  des  devants  de  chemises 
ou  de  gilets,  etc.;  dans  ce  cas,  il  est  fait  emploi  d'un  appa- 
reil semblable  dans  ses  points  principaux  à  celui  qui  fait  l'ob- 
jet du  brevet,  mais  qui  est  de  dimensions  plus  grandes, c'est- 
à-dire  élargi  de  la  façon  que  montre  le  dessin  donné  à  titre 
d'exemple  seulement,  les  dimensions  restant  bien  entendu 
facultatives.  Cet  appareil  comprend  alors  une  molette  allon- 
gée f,  portant  sur  son  circuit  en  gravure  un  grand  dessin, 
comme  il  est  montré,  ou  dçux  ou  plusieurs  dessins  parallèles, 
et  le  cylindre  encreur  g  reçoit  à  son  tour,  dans  ce  cas,  un  dé- 
veloppement analogue,  de  feçcm  à  distribuer  l'encre  égale- 
ment sur  toute  la  surface  de  ladite  molette  agrandie  et  sur 
tous  les  dessins  qu'dle  peut  comporter. 

Afin  d'assurer  l'impression  r^lière  et  égale  du  ou  des 
dessins  gravés  sur  la  molette*  deux  petites  roues  i  sont  mon- 
tées à  l'arrière  de  l'appareil  a,  immédiatement  au-dessous  de 
la  poignée  b,  et  forment  ainsi  de  cet  appareil  une  espèce  de 
chariot  Cette  adjonction  des  deux  roues  fait  que  l'appareil  se 
trouve  constamment  appuyé  avec  complète  régularité  sur  l'é* 
toffe  à  imprimer  et,  par  suite,  la  molette  /en  roulant  sur  la- 
dite étoffe  est  contrainte  à  imprimer  régulièrement  aussi 
dans  touke  sa  longueur,  et  n'est  pas  exposée  à  produire  une 
impression  inégale,  ce  qui  pourrait  se  manifester  sans  cette 
cette  addition  nécessaire  surtout  pour  les  impressions  sur  les 
étoffet  de  laine,  les  flanelles,  etc. 

Enfin  et  ainsi  que  la  chose  a  été  prévue  déjà  au  brevet  pri- 
mitif susdit,  afin  de  fadliter  le  soulèvement  de  la  partie  c  de 
l'appareil  pour  y  placer  le  cylindre  encreur  et  l'enlever  à  vo- 
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lonté,  cette  partie  c  porte  au  centre  ufi  crau  h  parle  moyea 
duquel  on  peut,  ea>y  appuyant  te  poiioe  de  la  mèin  qiB  tient 
la  poignée  de  Viippareit,  ou  lever  cette  partie  c  poutf  y  placer 
ou  en  reliver  à  >rok>oté  le  cylindre  encreur  f,  chaque  fois^que 
cela  est  nécessaire;  oe  eran  h  traverse  alorau»  vide  pnuttqué 
à  cet  effet  ^u-  travers  de  cette  partie  du  ressort  r. 

a*  Addition  ea  date  du  17  avril  »889. 

M.  lU,  flg.  7  à  la 

Le  brevet  avait  peur  objet  d'kupHinef  aoloinatiqweient 
tous  dessins  de  broderies  sur  toutes  étofifos  qvekonques;  ceè 
appareil  étant  constitué  en  principe  par  ua^  nKMatnve  avec 
poignée  sur  laquelle  sont  artioelés  :- 

i"*  Une  molette/ gravée  de  tout  dessin  £Mmltatif; 

a^  Un  rouleau  eu  cylindre  encreur^. 

Différentes  dispositions  de  détail  r^ent  le  inpde  de  procès 
dep  pour  placer- dans  la  nionture  a  et  en  retirer  al^rnatî¥e- 
ment ,  suivant  les  besoins ,  la  molette  et  te  cylindre  encreur  o» 
rouleau. 

La  1'^  additien  avait  pour  objet  principal  un  agrandisse^ 
ment  facultatif  des  sujets  gravés  sur  la  molette  et,  eemme 
conféquenoe  néeessaire,  Téventualité  de  tfadjonoléon  A  Tap- 
pareil  d-nn  s^tème  de  reues  devant  former  chariot  penr  aa- 
surer  la  régularité  de  fonctionnement  dudit  appareil  <kns  les 
cas  d*agrandissement  prévus. 

La  présente  addition  a  pppir  objet  q^elq^^s^  changements 
apportés  audit  appareil,  que  réclament  les  nécessités  de  sa 
construction ,  et  qui  ont  pour  but  d*en  simplifiée  et  rendre 
facile  le  maniements 

Ces  changements  sont  montrés  au  dessin,  et  ils  compren- 
nent M  pointe  siiivaats  : 

La  figure  de  l'appareil  dans  son  ensemble  ganle*  l'aspect 
général  primitif,  cependant  lesdee»  pièce»  c-«  J  qui,  à  la  (à- 
veor  de  leur  mobilité,  peimeltent'  de  placer  et  de  délacer  à. 
volonté  la  molette/  et  le  cyiiqdre  encreet  g  »  1^  deux*  pièces 
reçoivent  des  dispositions  nouvelles;  lenr  articulatâen  sur  la 
monture  a  est  maintenant  parallèle^  et  elles  sont  toute» 
deui  soulevée»  a«  moyen  d*une  légère  pression  exercée  •ur» 
Textrémité  inférieure  de  chacnne  d'elles» 

Le  retonr  de  ce»  deux*  pièce»  articidéee  o,d  k  la  peaitton 
fixe  ou  de  repos  qm  es*  leurposiftion  nermale  d'emploi,  ce  re- 
tour est  commande  aotomatiqnement  par  Taotion  d'un  ressort 
spiral  k  placé  dans  f  intérieur  d^  la  monture  a  et  qui  se 
trouve  comprimé  dan»  Tun  ou  Tantre  sen»  chaque  foi»  qu'on 
soulève  Tune  ou  feoèpedesdite»  cku»  pièce»  e>  d. 

Enfin  la  forme  de  réchanorure  pieftiquée  dan»  ke  den» 
branches  de  la  pièce  c  pour  y  placer  le  cylindre- encreup- se 
trouve  modifiée,  comme  le  montre  ie  dessim  U  résulte  de 
cette  noeiTelle  que  le  cylindre  encreur  est  maintenu  en  place- 
quelle  que  soit  rimpulsioa  donnée  à  Tipstrument,  qui  peut' 
ainsi  être  manoniv»é^en  a«ant  et  enarrière,  ce  qui  ne  pouvait 
se  liire  avec  la  dlq>o9ttàon  ongineire,  laquelle  ne  permettait) 
le  mewrementqne  dani^-nn  seni  sens« 

Ce»  deni  nou¥eaux  aieangemente- oirt? pour*efet  de  sîmpli*-. 
fier  le  maniement-de  ïappamil  et' de  rendceplusr  facile  et» 
I^n»  pratique  le  changement  de»  pièce» déti|ohée»<qtti*en  eenr* 
»tit«ent  les  élément»  essentiel». 

FIg.  7<  ymê  de  côté  de  l'appareil  daneso»  enaemble. 

Fig.  8 ,  plan  vu  de  côté  de  Vi^pareiL  ne  portent  ni  le«ine* 
lette  ni  le  cylindre  enoveur. 

Fig«  9 ,  a»pect:actuel\  eni|4an,  de  la  pièce<G>  destitiée  à  pein 
ter  le  cylindre  encreun 


Fig.  10,  aspect  actuel  aussi  en  plan  de  la  pièce  d,  servant 
à  placer  la  molette. 

BaiviT  n*  1M708,  eo  date  du  5  septembre  1888, 
A  M'  Brâsut^  pour  Wl  houtan  avec  queue  en  étoffe. 


PL  m. 


La  présente  invention  a  pour  ol^et  un  bouton  avec  queue 
en  étoffe,  dans  lequel  la  fixation  de  cette  queue  au  bouton  se 
fait  au  moyen  d'une  goupille  qu'on  eag[age  transversalement 
dans  le  bouton  et  dans  la  queue. 

Fig.  1,  coupe  transversale. 

Fig.  3,  plan. 

Fig.  3,  bouton  avant  la  pose  de  la  queq^. 

Sur  sa  face  inférieure ,  le  bouton  a  présente  un  évîdemeni 
central  a',  fig.  3 ,  avec  lequel  commuai(][uent  deux  trous  hori- 
zontaux e,  percés  en  face  l'un  de  Tautre,  dont  les  orifices  ex- 
térieurs sont  légèrement  évasés. 

On  introduit  dans  cet  évidement  a'  la  queue  du  boalon 
qui  se  compose  d'un  oeillet  métallique  6  ouvert  aux.  deux 
bouts  et  d'un  petit  morceau  d*étoffe  d,  qu'on  place  dans  cet 
œillet,  et  qui  est  ramené  par-dessus  son  bord  inférieur,  de 
manière  à  recouvrir  entièrement  la  surface  extérieure  ducfît 
œillet  h. 

La  fixation  de  la  queue  dans  le  bouton  se  fait  au  moyen 
d'une  petite  goupille  métallique  /  qu'on  introduit  dans  les 
trous  e  et  qui  traverse  ainsi  la  queue  de  son  œillet. 

Le  diamètre  de  l'évidement  a'  et  ceux  des  trous  e  sont  évi- 
demment choisis  de  manière  que  rœillet,  ainsi  que  la  gou- 
pille/, s'y  rapportent  exactement. 

Ce  bouton  offre  cet  avantage  que  la  queue  est  tacite  à  poser 
et  solidement  fixée. 


Brevet  n*  1931  lô,  en  date  du  ai  septembre  1888. • 

A  Mi  Lrrot,  }»enr  im  r^m»»  4$'pathwk  T  rotatif  éh 
boutons  de  manchettes,  de  chemises,  etc. 

Pl.It 

La  préMViteitevenlion  a  poer  ot^et  nn  nonwwnu  système  de 
pelin»  de  bouten».  à  Trotatif ,  apfillfaye  ans  beulons.de  men^ 
cbettes  et  de  chamÎM»  >  et  ayant,  pour  hnl^d'eft  faciliter  le  mise 
en  pleoe  eb  TenlèvemenL 

Pour  arriver  k  ce  résniitat,  je  donne  à  la  qneue  éd  nno 
bouton  une  forme  plaile,  d'une  largeur  en  rapport:  avee  eeMe- 
dft  la.  boutonnière  oerreapondante;  le  T  qui  prâloege  leqnona^ 
ainsi qenatituée a  la  même  Hn^geee^'ielleaipient toomcrear 
lui-même,  de  façon  à  se  placer  seit  dan»  le  aen»  delaqnsnev 
soit  dMM  une  positton.perpendioulaife* 

Dans  la  première  position ,  le  T  complètement  eflfocé  per^ 
ipeHM  une  intreductio»  facile  d^  la  qoene  dfen»  la  benèon- 
mère;  leilMHitoa sera  enanile  parfaitement  maintenu  lorsque- 
l^€Ni.  aura,  fait  tourner  le.X  ponrl»  f^aœr  en-  croix  avec  In 
qoeue. 

lUvef»  moyen»  pourraient  être  mi»,  eni  pmftiqae 
n^iAar  untse^nUable  bouton. 

I»0  deiein^  repoéacnte  tmi»  iyf«ws  dîMrmil»  dfr  1 
ses  sur  le  même  principe  du  T  tournant,  mais  dans  en 
daaquel»  ce  résultat  est  oblanii  par  un^diftpeaitÉf  diOérent. 

Fig.  1,  premier  mode  de  «Minge»  vu.  en  coupe  horîÉo»- 
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tsle  Buivimt  a,b,  verticale  «mvftfft  è,f,  et  en  élévfttioa  de 
fbeè,  le  T  étant  ^Bkté  pour  hi  ptMsi^^nB  ia  boutoimière. 

Fig.  3,  coupe  huffhwrtale  «aivàfnt  i,  j,  «1  terticale  g,  h  d*titi 
hbvnon  monté  d*mie  Mité  manière 

Fig.  4,  cotipe  horkoittaie  suivant  à» />  et  «ne  i«rtica1e 
ainsi  qu'une  élévation  d'un  troisiènie  bdttton  âiiftnent  âm 
^eux  premiers  par  «on  m\Mie  de  montage. 

Ces  (rois  types  de  boutons  ont  des  caractères  communs  qvi 
sont: 

En  premier  lieu ,  le  fonctionnement  du  T,  qni  eil  oilaintenu 
MMe  dans  ^  é&nx  p<»itions  cerrespendamt  à  l'introduction 
^  à  la  fermefnre.  Il»  ont,  ^en  outre  »  ift  ménie  apparence  exté- 
rieure et  se  prèlenC  égaletnenl  Irien  à  tout  les  genres  d'orne- 
mentation; cependant afm  de  simpliGer  les  dessins,  on  a  sup- 
posé que  les  tètes  étaient  plates  et  sans  décoration. 

Us  coB4)rennent  tous  un  plateau  A,  qui  sera  modifié  à 
volonté,  et  suivant  les  exigences  de  Tomementation;  au- 
dessous  de  ce  plateau  est  un  disque  concave  B,  formant  avec 
lui  une  cavité  raafemiant  le  mécanisme  qad  règle  ia  poskiMi 
du  T. 

L*axe  D  du  T  est  situé  dans  la  queue  C  formée  d  une  feuille 
métallique  recourbée  sur  elle-même  avec  un  logement  pour 
la  tige  D  et  relié  an  éisqoe  B, 

Pour  maintenir  le  T  dans  Tune  des  positions  fi  ou  H'  sa  tige 
«est  (dans  le  cas  des  figtu^  i  et  d)  rivée  sur  «n  carré  f  sur 
lequel  s'appuie  un  ressort  G,  de  teMe  wrte  ^*à  chaque  ^Èfoart 
•Retour le  ressevi  s^appuymit  snr  une  des  faces  dn  carré  le 
maintiendra  dans  cette  position,  tant  qu'un  efl^t  sufftsant 
no  sera  pas  employé  à  ftiire  loarner  le  T,  en  comprimant  le 
nsseri  G,  «omme  on  le  v«it  fig.  a.  Les  liic«s  dn  "Carré  F  sent 
légèrement  creusées,  afin  de  maintenif  «m  tfftgie  bien  net  et 
^mi%rérasttre. 

Dans  le  type  représenté  fig.  3,  le  ressort  ft  présente  cette 
MMtenoe  quHl  aésctela  forme  d'un  U  et  œmprend  entre  ses 
bnmckies  le  carré  O  dont  il  comprime  les  ftices  et  qu'il  main- 
tient toujours  dans  Ymné  des  deux  positions  correspondant  k 
l'introduction  du  bouton  ou  à  la  fermeture  du  T  sur  la  bou- 
tonnière. Le  disque  1,  la  queue  K,  la  barre  D  du  T  et  ^  tige  J 
ont  la  même  tatoe  et  «ont  disposés  comme  dans  le  cas  pré- 


Dans  le  type  représenté  ig.  4%  le  disqve  ereux  ^  «it  en  tout 
sembinble  au  préeédenis  iMf  s  U  quene  t  du  botteii  «ffre  un 
évidement  assez  grand  pour  loger  l'axe  P  du  T,  entouré  d'un 
ressort  à  boudin  R;  ce  ressort  s'appuie  d'une  part  suf  le  fond 
et  son  logement  el  d'antre  part  anr  un  petit  cylindre  Q  rivé 
sur  la  tige  P. 

Ainsi  monté,  le  ressort  R  tend  i  «tlîrer  constamment  la 
branche  0  du  T  vers  le  plateau  H  et  le  Ibrce  k  rester  dans 
deux  éctonemnni  tonvenablemeiit  pf%^^uées  é  angle  droit 
sur  la  qneoe  en  bouton. 

Ainsi  qu'on  le  voit,  tous  les  types  de  boiltens  fonctionnent 
extériearement  de  la  même  fi^joii. 

La  barre  tnmnrenale  dn  T  est  avant  tout  «menée  dans  le 
plan  4e  ia  queue  plate  du  bouton  qne  l'on  introduit  dans  la 
00  leefcontMiflières  à  relier;  on  tmime  ensuite  la  barre  d'un 
quart  de  tour  et  la  Ibrmeim^e  esi  efflHitaée  aussi  sûrement 
qa'avnc  tout  autre  dliq>oaitlt 

Heu  j;jf'i^lme  de  bautnn^  eirtre  sa  simplitM,  sa  légèfeté 
et  sa  solidité,  présents  TaTaiitage  de  ne  pas  faUgner  les  bou« 
tonnières  «t  d'éviter  tonte  dmnce  tle  pettire  le  bouton ,  par 
soHe  Bièoie  de  Teffioadté  du  fonctionnement  de  se  fermeture. 

Sn  résnmé,  je  m^mndlqnonon  oouvem  syetème  de  fèrme- 
tore  do  boutons  par  patin  à  T  tournant  tel  et  dans  le  but  qui 


a  été  substantiellement  décrit  dans  le  présent  mémoire  et  re- 
présenté sur  les  dessins  annexés  A  \rfre  ftc  spéchuen. 

Brevet  n*  193976,  en  date  an  8  novembre  i986, 
A  MM.  DuBOUCHET  et  Thil,  pour  un  nouveau  genre  de 
tissu  élastique  pour  jarretières,  bretelles,  ceintures  àis  taille 
ôU  hypogakrïques ,  elc..  Ht  lissU  tnàteïùis^. 

Jusqu'à  ee  jour  les  jerrétières  de  dames,  left  bretelles,  les 
ecAntnres  de  «aille  ou  faypogestriquei ,  «en  nn  mot  toes  les  ob^ 
jets  adhértffittÉKfeotenient  ou  p»  intermédteire  sur  le  oéqps 
ont  élé  CMits  en  ékaUque  recouvert  simplement  ^'un  tissu 
quelconque  qui  ne  pouvait  être  que  superficiel  afin  "de  ooHr- 
eerver  A  f  objet  tonte  son  éiNstrcité. 

Cet  ai'ticleê  ainsi  AibHqnés  ont  tottfonrs  présenté  de  graves 
mosintiâinienls,  srnimit  en  ce  qui  concerne  la  jarretière;  les 
médecins  et  les  liyg^nifetes  n'ont  pas  craint,  à  dlflél^ntes  re- 
prises, de  montrer  tmm  les  dangers  que  pouvait  présenter 
remploi  Ae  œt  artitde  eoinimè  arrêtant  la  clroolaHon  ^  lang. 

£n  elM,  penremie  nlgnore^fae  k  jarretière  ^nenve  »  l'in- 
eonténfeivt  de  serrer  foitemmt  4a  jambe  et  produit  êm  don- 
loutii  et  des  détnavigeaitons  qui  gênent  et  einpèelient  une 
mardhe  tant  soit  peu  prolongée.  De  plus,  après  un  usage  de 
tnyui^  durée,  i^  n'A  plus  un  <!onflact  uniforme.  De  là  cMcore 
deux  inconvénients  :  on  le  bas  n'est  plus  maintenu  on  bien 
c'est  lecm/traine  qui  se  produit,  la  jarretière  formant  bour- 
relet, ia  jambe  se  trouve  lerrée  eomme  per  «ms  ikellOs  «dou- 
leur ptos  gtatMie  qee  flt  là  jwtetiëra  étèM  nouve,  pntoqn^eMe 
n'a  plus  8à  m^me  suif&ce  adhérente. 

Pour  remédier  à  cet  état  de  choses,  noUs  avons  ioMiginé  on 
llssn  qni,  tont  Wk  èliWt  ^^Uqne,  «  davantage  d'el^vier  à  tous 
ces  inconvémenls. 

Cette  invention  repose  dans  l'applfôation  sur  une  première 
chaîne  de  caoutchouc  d'un  tissu  haute  verge ,  tel  que  telotirt, 
peluche,  astrakan»  épingle,  bOOclé  ou  coupé,  etc.,  en  toute 
nature,  soie,  laine,  eoton,  ramie,  métal*,  etc. 

On  comprendra  en  eflU  (psi'une  jarretière  ^  t(Ait  autre 
objet  analogue,  revêtue  d'un  tissu  haute  verge,  donnet*a  une 
adhérence  beaucoup  plus  intime  sans  serrer  la  jambe  et  for- 
metoi  mMélas  protecteur  tout  en  laissent  au  sang  sa  libre  cir«> 
tbulution. 

Cest  dire  que  notre  tissu  conserve  toujours  sa  même  sur- 
isse adhérente,  ne  se  roulé  par  <!;onséquent  jamiiis  et  a  cet 
avantage  de  réunir  à  l'élégance  et  &  la  soHdité  le  plaisir  de 
n'être  jamrais  blessée 

n  est  bien  entendu  que  notre  thftO  peut  èttift  hH  de  te«rféft^ 
f^ons,  thrsé  ensemble  ou  rapporté,  en  satin,  coteié^  grain 
d'orge,  etc.,  à  simple  où  double  tkté  et  de  tontes  nuances» 

Les  ti!»èges  à  la  barre  on  tous  antres  métiers  peuvent  être 
employés  à  là  eonfection  de  notre  nouveau  tissu.  De  sorte  que 
nous  réservons  l'emploi  de  toutes  combinaisons  pouvant  ob- 
tenir des  dispositions  du  côté  duveteux  ou  de  Tautre,  soit  uni 
ou  façonné,  entrelàté^  soit  par  chaîne  ou  par  trame  p*r  mé^ 
tfer  ou  tricot  i  lacet  ou  de  toute  autr^e  manière. 

En  résumé,  notos  revendiquons  l'application  sur  noe  pfe* 
mière  chaîne  de  caoutchouc  d'un  tissu  haute  verge  servant  de 
matelas  protecteur,  aftn  de  donner  au  ssng  to  libre  cîrcola- 
tlon. 

NOns  revendiquons  cette  application  à  tous  objets,  telêqttet 
jarretières,  bretelles,  ceintures  de  santé  ou  hypogsstriques» 
bas  à  varices,  ligatures  chirtirgicales,  etc. 
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Babvbt  n*  104298,  en  date  du  33  novembre  iS88, 

A  M"'  veuv€  BouRGOiN,  pour  un  système  de  fsrmetare" 
tourniquet  pour  boutons ,  fermoirs ,  etc. 

(Extrait.) 
PL  IL 

Cette  nouvelle  fermeture  comprend  essentiellement  une 
partie  fixe  et  une  partie  mobile,  laquelle  est  assujettie  à  on 
ressort  qui  la  tient  appliquée  sur  la  partie  fixe  dans  deux  po- 
sitions, Tune  correspondant  à  Touverture,  et  Tautre  a  la  fer- 
meture du  système,  et  qui  lui  permet  un  mouvement  tournant 
sur  elle-même  d*un  quart  de  tour  nécessaire  pour  passer  d'une 
position  à  Tautre. 

Si  par  exemple  je  suppose  cette  fermeture  appliquée  à  la 
fabrication  des  boutons  de  manchettes,  la  partie  fixe  con- 
stitue la  tige  et  la  tète  du  bouton ,  et  ia  partie  mobile  en  forme 
d*un  T  ajustée  dans  un  trou  centrai  de  la  tige  fait  saillie  au 
delà  pour  constituer  le  patin;  un  ressort  roulé  autour  du  pied 
du  T  tient  appliquées  ses  branches  sur  les  bords  de  la  tige, 
soit  que  ses  branches  s  effacent  par  application  sur  ladite  tige, 
soit,  au  contraire,  qu'ils  se  présentent  en  saillies,  auquel  cas, 
le  bouton  est  en  position  fermée,  un  quart  de  révolution  ra- 
mène à  la  position  ouverte,  et  alors  le  bouton  peut  être  mis 
en  place  ou  sorti  avec  toute  Taisance  désirable.  G*est  en  rai- 
son de  ces  rotations  partielles  de  même  sens  ou  de  sens  con- 
traire de  la  pièce -pn lin  que  j'ai  donné  à  la  Cermeture  la  dési- 
gnation de  fermeture  tourniquet;  Tapplication  s'étend  aussi 
bien  aux  boutons  de  lingerie,  aux  boutons  et  articles  de  bijou- 
terie, bracelets,  colliers,  etc.,  qu'à  tous  autres  fermoirs  de 
sacs,  valises,  malles,  etc. 

Au  desdn  ci-joint,  j'indique  deux  modèles  de  fermetures- 
tourniquets  que  je  supposerai,  pour  la  compréhension,  ap- 
pliquées à  la  fabrication  des  boutons  de  chemises,  par 
exemple. 

Fig.  1,  coupe  verticale  du  premier  modèle. 

Fig.  a,  pièce  formant  le  bouton  et  la  tige. 

Fig.  3,  pièce  formant  le  patin  avec  son  ressort  roulé  autour 
d'elle. 

La  fermeture  comprend  donc  la  pièce  ab,a  représentant 
la  tète  du  bouton,  par  exemple ,  et  6  la  lige.  Cette  tige  6  est 
percée  de  part  en  part  de  deux  trous  c  d  qui  se  font  suite; 
mais  comme  ib  sont  de  diamètres  différents,  ils  présentent 
un  épaulement  sur  lequel  s'arcboute  le  ressort  r  du  patin 
ainsi  qu'il  est  expliqué  ci-après. 

Dans  le  plus  petit  trou  d  de  la  tige  s'ajuste  la  pièce  cylin- 
drique /* terminée  d*un  bout  par  une  tête/"^  et,  de  l'autre, 
par  un  filet  de  vis  sur  lequel  vient  se  fixer  une  barrette  h  des- 
tinée à  constituer  le  patin  du  bouton. 

Si  l'on  considère  les  pièces  montées  comme  il  est  montré 
Gg.  1,  le  ressort  r  se  trouve  comprimé  entre  Tépaulement  des 
trous  cd  et  la  téte^'  de  la  tige/;  en  sorte  que  la  barrette  h 
est  tenue  appliquée  sur  le  bout  de  la  queue  6  du  bouton, 
mais  qu'elle  peut  évoluer  à  droite  ou  à  gauche  avec  sa  tige/. 
Dans  ce  but,  la  surface  terminale  de  la  queue  b  est  encoche 
transversalement  et  aussi  longiludinalement  II  en  résulte  que 
ces  encoches  constituent  deux  repos  à  la  barrette  h  dans  deux 
pions  perpendiculaires.  Quand  elle  repose  dans  les  encoches 
longitudinales,  elle  fait  suite  à  la  queue  du  bouton  et  lui 
permet  d'entrer  ou  de  sortir  librement  de  la  boutonnière; 
ndais  si  on  lui  fait  faire  un  quart  de  tour,  cette  barrette  tombe 
dans  les  encoches  transversales  et  forme  le  patin  du  bouton. 

Il  peut  èlre  utile  de  ne  permettre  la  rotation  de  la  barrette 


que  dans  un  sens  déterminé,  soit  pour  donner  pkis  de  soli- 
dité à  la  feroMture,  soit  pour  éviter  le  dévissage  des  parties 
assemblées.  A  cet  effet,  il  suiBt  de  ménager  les  bords  des  en- 
coches longitudinales  a  des  niveaux  différents  comme  il  est 
indiqué  dans  les  figures  4 . 5, 6  et 7  qui  représentent  un  second 
modèle  de  fermeture  ainsi  modifié. 

Fig.  4  et  5,  élévation  et  pian  indiquant  la  barrette  k  en 
saillie. 

Fig.  6,  coupe  avec  la  barrette  h  dans  la  même  position. 

Fig.  7,  partie  fixe  de  la  fermeture. 

Enfin ,  dans  certains  cas ,  c*est  la  partie  intermédiaire  entre 
la  partie  h  et  la  face  a  qui  pourra  évoluer  sur  eUe-mème  pov 
produire  la  saillie  ou  l'effacement  de  ladite  barrette  k. 


BnsvET  n*  194359 ,  en  date  dn  37  novembre  1888, 

A  Af.  Whesler,  pour  des  perfectionnements  à  lafahri- 
cation  des  baleines  pour  les  corsages  de  dames, 

(Elirait.) 

W.  IL 

Fig.  1,  baleine  perfectionnée  adaptée  sur  la  couture  d'an 
vêtement. 

Fig.  a,  baleine  ouverte  et  relevée  à  ime  extrémité,  repré* 
sentant  le  tissu  du  dessous  recouvert  d'une  couche  ou  d  une 
feuille  adhérente  en  caoutchouc,  et  représentant  le  fil  mélid- 
lique  reposant  dessus. 

Fig.  S,  coupe  longitudinale  d'une  baleine  représentant  la 
manière  dont  les  tissus  adhèrent  Tun  à  l'autre  entre  les 
pinces  du  fil  métallique. 

Fig.  4,  fil  à  ondulations  avec  les  extrémités  recourbées  en 
forme  de  boucle. 

Fig.  6,  manière  dont  la  baleine  peut  fléchir  latéralement 

Fig.  6,  positions  relatives  du  tissu,  du  fil  métallique  et  de 
matière  ou  tissu  adhérent,  en  caoutchouc. 

A ,  couture  d'un  vêtement. 

B,  baleine. 

C,  ligne  de  points  ou  piqûres  qui  se  croisent  eu  arrière  ci 
en  avant  sur  le  fil  métallique,  et  manière  dont  une  bakioe 
étroite  peut  être  fixée  à  un  vêtement. 

D,  pointes  ou  piqûres  aux  côtés  pour  la  fixer  au  vôtemeot 
iS,  tissu  de  dessus. 

E',  tissu  de  dessous  de  la  baleine. 

F,  recouvrement  en  matière  adhérente  ou  une  feuille  de 
papier  en  gutta-percha. 

G,  fil  métallique  ondulé. 
g,  extrémité  recourbée. 

Oette  invention  consiste  en  certains  points  nouYeaux  dans 
la  forme  et  la  fabrication  des  baleines  de  vêtemeuls  pour  les 
corsages  de  dames,  etc. 

La  bande  de  renfort  ou  baleine  que  j'emploie  consiste  en 
un  petit  fil  métallique  flexiUe,  de  préiéreace  en  acier,  on 
elle  peut  être  en  cuivre  ou  antre  métal.  De  même,  le  fil  sers 
de  préférence  rond  an  section,  juais  il  peut  être  carré  on 
avoir  toute  autre  forme.  Ce  fil  est  ondulé  pour  lui  donner 
un  li^rge  support  ou  surface  sur  deux  côtés,  tout  en  pouvant 
fléchir  latéralement.  Les  on^kilatioas  des  extréoûtés  sont  de 
préférence  continuées  ou  recourbées  jusqu'à  ce  que  les  eitrè- 
i^ités  du  fil  rencontrent  ce  dernier,  protégeant  ainsi  les  extré- 
mités eflilées  du  fil  et  formant  des  surfaces  arrondies  aux 
extrémités  des  bandes  métalliques.  Les  bandes  ainsi  formées 
sont  recouvertes  d'un  tissu  textile  que  Ton  y  fixe,  en  appli- 
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quant  sur  la  surface  intérieure  de  l*ua  des  tissus  de  recou- 
vrement seulement  un  ciment  convenable,  ou  au  moyen 
d'une  feuille  de  tissu  de  gutla-percha ,  interposée  entre  la 
bande  et  Tun  des  tissus,  1  autre  tissu  étant  placé  sur  la  bande 
et  la  surface  recouvert  du  tissu  opposé.  On  soumet  alors  les 
parties  à  Taction  de  la  cbaieur  ou  delà  pression,  ou  de  la 
pression  seule,  ce  qui  fait  que  les  tissus  sont  amenés  en  con- 
tact Tun  avec  i  autre  entre  les  ondulations  de  la  bande  mé- 
tallique et  se  réunissent  par  le  ciment  ou  le  tissu  de  gutta- 
percha. 

Les  extrémités  de  la  feuille  de  tissu  sur  laquelle  on  applique 
la  gutta-percha  ou  le  ciment  peuvent,  si  on  le  désire,  être 
repliées  par-dessus  les  extrémités  arrondies  de  la  bande  et 
être  Gxées  au  dos  du  recouvrement  opposé  du  tissu  textile, 
protégeant  ainsi  mieux  les  extrémités  de  la  bande  qui ,  de 
celle  manière,  ne  tendront  aucunement  à  percer  le  recou- 
vrement et  piquer  le  vêtement  auquel  elles  sont  Gxées.  Les 
tbsus  de  recouvrement  étant  fortement  réunis  entre  les 
ondulations  de  la  bande,  ils  ne  pourront  pas  se  déplacer  aux 
extrémités,  et  comme  le  61  métallique  lui-même  est  rond  et 
que  les  extrémités  sur  lesquelles  leQbrt  s*exercerait  naturel- 
lement sont  ordinairement  recourbées  autour,  ainsi  qu'il  est 
décrit,  toute  usure  provenant  du  frottement  exercé  sur  les- 
dites  extrémités  aurait  moins  de  tendance  à  leur  faire  péné- 
trer la  substance  avec  laquelle  elles  sont  en  contact  De 
même,  puisque  la  bande  peut  fléchir  dans  le  sens  latéral 
aus^i  bien  que  dans  le  sens  transversal ,  eHe  peut  fléchir  en 
tous  sens  et  dégager  les  extrémités  de  toute  pression.  Je 
sais  que  remploi  de  tissus  en  gutta-percha ,  comme  moyen 
pour  réunir  les  tissus  textiles  pour  divers  usages,  n'est  pas 
nouveau,  et  que  Ton  a  recouvert  des  lames  en  acier  ou 
autre  métal  avec  de  la  toile  rendue  imperméable  à  laide  de 
ciment. 

Je  sais  aussi  que  Ton  recouvrait  ces  lames  avec  de  la  toile 
recouverte  de  chaque  côté  d'une  feuille  de  caoutchouc  et  que 
Ton  a  recouvert  ces  lames  avec  ladite  matière  de  diverses 
manières ,  mais  je  ne  sache  pas  que  l'on  ait  fait  usage  de  bandes 
en  61  métallique  ondulé,  cornue  baleines,  et  qu*on  les  ait 
fixées  rigidemeAt  en  |4ace  entre  les  surfaces  adhérentes  de 
tissu,  c'est-à-dire  de  façon  qu'un  tissu  au-dessus  et  un  autre 
placé  en  dessous  puissent  adhérer  directement  ou  sur  une 
feuille  de  papier  au  gutta-percha  et  entourer  le  fil  ondulé  non. 
seulement  en  dehors,  mais  aussi  entre  ces  ondulations.  Ce 
système  présente  non  seulement  l'avantage  de  la  solidité  et 
de  la  flexibilité  du  fil  ondulé,  qui  permet  à  la  baleine  de 
fléchir  en  tous  sens,  mais  encore  de  donner  au  fil  la  rigidité 
et  le  soutien  qui  sont  offerts  aux  surfaces  adhérentes  entre 
les  courbes  des  ondulations,  et,  au  delà  de  ces  derniers,  aux 
côtés  de  la  bande;  c'est  ce  qui  constitue  le  point  essentiel  de 
mon  invention. 

Je  sais  qu'on  introduisait  des  61s  métalliques  dans  des 
poches,  en  les  y  laissant  libres,  mais  les  tissus  des  deux  côtés 
du  fil  n'adhérant  pas  entre  eux  n'offraient  pas  comme  dans 
mon  système  un  tissu  fort.  Les  tissus  peuvent  dépasser  la 
baleine  sur  les  côtés  pour  la  coudre  plus  facilement  au  ver- 
tement, comme  à  1  ordinaire;  mais  la  matière  comprise  entre 
les  ondulations  fournit  un  tissu  suffisant  pour  les  piqûres,  de 
façon  à  pouvoir  rendre  la  baleine  très  étroite  et  à  employer 
moins  de  tissu  qu'il  n'est  possible  avec  des  baleines  ayant  des 
bandes  métalliques  plates.  Il  est  bien  entendu  que  la  baleine 
n'est  pas  limitée  dans  son  applioation  aux  robes,  attendu 
qu'elle  peut  également  s'appliquer  aux  corsets  et  à  d'autres 
usages. 


On  peut  les  employer  séparément  ou  par  séries  placées 
côte  à  côte  en  une  seuîe  baleine  ou  surface  large. 


BaEVBT  n*  194633,  en  date  du  6  décembre  i8S8, 

A  Af.  TasuBKAUFF,  pour  des  perfectionnements  à  la  fa- 
brication des  boucles  à  barrettes  mobiles,  doubles  ou  simples. 

(Extrait.) 

PI.  IL 

Depuis  longten^,  on  s'est  préoccupé  de  substituer  dans 
les  boucles  une  pression  par  une  barrette  mobile  à  la  Gxation 
par  ardillons,  afin  d'éviter  les  inconvénients  bien  connus  des 
branches  de  l'ardillon  qui  piquent  les  mains ,  déchirent  l'é- 
toffe, etc.  Mais  les  difficultés  que  l'on  a  rencontrées  pour  fa- 
briquer économiquement  les  boucles  à  pression  ont  empêché 
l'extension  de  ce  système.  C'est  pour  remédier  aux  défectuo- 
sités que  présentent  les  procédés  actuels  que  j'ai  imaginé  le 
nouveau  système  de  fabrication  cpii  fait  l'objet  du  présent 
brevet.  Un  des  caractères  essentiels  de  mes  perfectionnements 
consiste  à  opérer  sur  le  corps  de  la  boucle  déjà  cambré  et 
estampé  les  coulisses  des  côtés  latéraux  destinées  a  recevoir 
et  guider  les  extrémités  des  barrettes  mobiles. 

Les  figures  i  à  3  représentent  un  corps  de  boucle  en  fil  rond, 
tel  qu'il  sort  de  la  machine  à  cambrer.  Il  est  formé  d'un  fil 
métallique  a,  replié  sur  hu-même,  et  dont  les  boub  sont 
rapprochés  en  6. 

Les  deux  bouts  sont  ensuite  soudés,  puis  le  corps  de 
boucle  a  est  estampé  pour  former  les  ornements  dont  il  est 
muni,  comme  le  montrent,  par  exemple,  les  figures  4  à  6, 
qui  sont  une  élévation,  une  coupe  transversale  et  une  coupe 
horizontale. 

C'est  après  cette  opération  seulement  qu'on  pratique  les 
rainures  ou  coulisses  latérales,  dans  lesquelles  doivent  se 
mouvoir  les  extrémités  des  barrettes. 

Les  figures  i  à  7  représentent  un  corps  de  boucle  terminé; 
dans  les  côtés  latéraux,  on  a  pratiqué,  au  moyen  de  poinçons 
ad  hoc,  deux  rainures  ou  coulisses  c  qui,  sur  le  dessin,  ne 
traversent  pas  le  métal  de  part  en  part. 

Dans  ces  rainures  c  viennent  glisser  les  extrémités  des  bar- 
rettes h,  dont  l'une  est  représentée  6g.  to  et  11.  Ces  barrettes 
sont  légèrement  amincies  à  leurs  extrémités  d,  et  le  côté  qui 
doit  opérer  le  serrage  sur  la  boucle  présente  un  biseau  pour 
se  rapprocher  davantage  du  corps  de  la  boucle. 

La  boucle  à  deux  barrettes  terminées  est  représentée  en 
élévation,  6g.  la,  et  son  application  est  indiquée  6g.  i3  et 
i4.  Pour  serrer,  on  exerce  une  traction  sur  les  extrémités  e 
des  deux  bandes/.  Pour  desserrer,  on  soulève  l'un  des  côtés 
longitudinaux  de  la  boucle ,  ce  qui  permet  de  faire  glisser  ' 
facilement  la  bande  correspondante.  Il  est  bon  de  munir  les 
extrémités  des  bandes/  d'un  bourrelet  g,  pour  les  empêcher 
de  sortir  de  la  boucle  pendant  le  desserrage. 

Les  6gures  i5  et  16  représentent  en  élévation  de  face  et 
en  coupe  transversale  une  boucle  k  barrette  simple. 

Dans  les  figures  17  et  18,  les  rainures  latérales  c  sont 
pratiquées  dans  toute  la  longueur  des  montants  et  peuvent 
servir  de  logement  aux  extrémités  d'une  ou  des  deux  barrettes , 
selon  le  besoin. 

Enfin,  dans  la  figure  19,  les  rainures  c*  sont  pratiquées 
dans  tonte  l'épaisseur  des  montants,  qu'elles  traversent  de 
part  en  part. 

Les  barrettes  peuvent  être  droites,  ondulées,  striées,  d'une 
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farine  giidconque,  comme  du  reste  le  coqps  luî-mène,  contre 
lequel  la  barrette  doit  être  en  contact  en  des  p<ûnts  qa*oa 
peut  déterminer  à  volonté  pour  assurer  le  serrage;  ces  bar- 
rettes peuvent  également  être  de  section  absolument  quel- 
conque, ainsi  que  les  rainures  qui  leur  servent  de  guides. 

Les  boucles  de  ma  fabrication  peuvent  être  employées  telles 
quelles,  ou  encore  présenter  un  motif  quelconque  rapporté 
par  soudure,  rivure,  etc. 


fil- 


Brevbt  n*  168983 ,  en  date  du  32  mai  i885 , 

A  IL  SAiifT'LiQE»,  pour  um  tommiqmgt  pour  ewniàer  le 
l 

Addition  en  date  du  3  avril  168^ 


BiusVBT  n*  170400,  en  date  an.  «9  mai  1886, 

A  MM.  Raymond  et  Guttin,  pour  un  nouveau  louton- 
fermoir  àressortpour  gants,  chaussures  ^  porte-monnaie  j  etc* 

Addition  en  date  du  a  mai  1888. 


Brkvbt  n*  177165,  en  date  du  3  juillet  1886, 
A  M.  PoMRYwoL,  pour  me  mouvellê  agrafe  de  imso  de 


corset. 


Additions  en  date  des  18  juiUet  et  39  décembre  1888. 


Brbtbt  n*  177S97,  en  date  du  8  juillet  1886, 
A  M.  Lemesus,  pour  un  système  de  machine  pour  V es- 
tampage des  boutons  et  autres  pièces  métalliques  de  tous 
genres. 

Addition  en  date  du  a5  juillet  1888,  publiée  tome  LVUI. 

BaiVBT  a*  178783,  en  date  da  »$  septembre  i889 , 

A  MM.  BoHDi,  CoMBAVLT  et  DsLPT,  pour  un  système 
perfectionné  de  bouton  pour  laçage  des  chaussures,  gants,  etc. 

Additien  ea  date  du  3o  janvier  1866,  à  Jf.  Bohié. 


Brevet  n*  180190,  en  data  du  g  décembre  1888, 
A  M.  GoTKifDOMF,  pour  des  perfectionnements  aux  boa* 
tons  d'étoffe. 

Addition  en  date  du  i3  septembre  1888. 


Bbb:vst  n*  18UI7,  «a  dale  do  s6  nars  1887, 
A  M^  RmirsËBi,  pour  un  procédé  pour  conserver  wam 
fleurs  et  aux  feuilles  naturelles  leur  aspect  frais. 

AiUitioiienditedHi3nHtfi  1886,  puMîée  tome  LXIL 


fiuvR  n*  168837,  en  date  «a  a6  mM  1887, 

A  M.  Charles,  powr  un  hotOon  à  aûéttes  Couvrant  par 
pression  de  la  tête. 

Additions  en  date  des  )5  mid  et  i3  eeplembre  1888,  pu^ 
bliées  tome  LXII. 


Brevet  n*  184913,  en  date  da  ao  juillet  1887» 

A  M.  Fataud,  pour  un  dessous  de  bras  en  colhiion  et 
ion  procédé  de  fabrication. 

Addition  en  date  du  9  juîtt  §888,  pvfalièe  i 


LU£ 


Brevet  n*  ll51%i,  en  data  da  6  août  18B7, 

A  M.  NinoT,  pour  un  nouveau  bouton  articulé,  soà  eu 
métal  ou  tout  autre  corps  solide,  dit  bouton-éclair,  employé 
avec  csillets  métalliques. 

Addition  en  date  do  a4  janvier  )885. 


Brevet  n*  187534,  en  date  du  12  décembre  1887, 

A  M.  BiCBTKR,  powr  des  perfectionnements  à  des  sys- 
tèmes de  fermeture  pour  boutonSé 

Additions  en  date  des  a8  mai  et  a3  août  1888,  publiées 
tome  LXn. 

Brivet  n*  117967,  en  Aste  da  5  Jaavier  i68S, 
A  M.  Sebille,  pour  un  nouveau  genre  de  bouton  pour 
manchettes,  cols,  chemises,  etc.,  dit  bouton-bélière. 


Brevet  n*  188053,  en  date  du  11  janvier  i888, 
A  MM.  Betïïw  et  QtABBAt,  pour  um  iouob  françaieu 
sans  ardillons,  ni  rivure,  ni  soudure. 


Brevet  n*  188131,  en  date  du  i3]anvier  1888. 
A  M.  ScBuiDEB,  pour  un  bouton-eravate. 


BasvBT  a*  1881»,  an  date  da  if  jaavier  1888, 
A  M.  DtmÊ8!fE,  pour  un  nouveau  buse  à  agrafes  de 
corset,  dit  busc'coulisse, 

Brbvet  n*  1881«9,  an  date  du  U  juivier  t8i6, 
A  M.  Menin,  pour  un  nouveau  canevas^uiûe  uppUeeMe 
à  Vexécutîon  de  tous  les  points  de  tapisserie  à  FaiguiBe. 


Brevet  n*  I8818Û,  en  date  du  18  janvier  1888, 

A  M.  BuNBBAMMJf,  pour  un  système  d'Maeke  pourfaser 
la  cremate  au  col  de  la  dMuise. 
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Beivit  k*  188I8U  M  daàe  èa  >»  jtnfitr  1888, 
A  M  JforiftOFx,  pottr  mt  nomvmu  fÊnnoir  Ht  gafer- 
moir  oufermotr-éclair. 

BwrsT  a*  188315,  en  (Ufte  du  A&j«axi«r  1888, 
A  iL  VÂU^iUitf  pour  deS'  ferf^iûnmmênU  aux  gênii. 


Biumrr  n*  188964,  en  date  du  20  janvier  1888, 

A  MM.  B08ÂNQUBT  et  ToMLiNSON,  pour  des  perfection^ 
nemenU  aux  porte-Jleurs  pour  la  bouionnière. 


BBSfnnMSSB'M,  tm due. dâ  s3 Jnvlsr  b808 , 

A  Mr  CAÊÊPMaLLrpamri»gpeift€tiownBm€Witattx  iouùuu 
de  manchettes  et  serre-manches. 


Bbetbt  n*  188382,  en  date  du  23  janvier  1888, 

A  MM.  Herbeut  et  Gdiuery,  pour  des  perfectioanements 
aux  épingles  de  sûreté,  dites,  épingles  de  nourrices. 


Bunrn*  188*19,  «a  date  du  s8>aiifkr  i889, 
A   MM.    COMBADLT,  PatUREL  et  VAN  DER   VbENE,   pOUT 

un  système  de  boutons  ou  agrafages  à  fixation  instantanée. 


Brevet  n*  188A71,  ea  date  du  l"  février  1888, 
A  M.  Vallet,  pour  une  boucle  à  barrette  avec  chape 
mouvante  à  pression  supprimant  V ardillon  et  pouvant  s'ap- 
pliquer  sur  toutes  èmformm  de  boucles^ 


^niVBT  n*  188590,  en  date  du  3  février  1888, 
'  M.  Theiler,  pour  une  laçure  perfectionnée  pour  cor* 
sets,  vêtements  de  dames,  etc. 


Brbvst  n*  188500,  eadate  du  6  février  1888, 
A  Jf**  WsLOp^pour  un  amneau  pour  tricoter. 


Brevet  n*  188709,  en  date  du  i3  février  1888, 

A  M.  Klotx,  pour  un  nouveau  mode  d'application  des 
fixe-cravates. 


Brevet  n*  188788 ,  en  date  du  17  février  1888, 

A  M.  Cambon,  pour  le  chauffage  à  V électricité  desfor- 
mes  de  gante,  de  bas,  etc^p  et  des  fers  à  repasser. 

Addition  en  date  da  39  livrfer  i096. 


Brevet  n*  188887,  en  date  du  2»  février  1888, 
A  M.  WrMAir,  pamr  ie$  peifectimnemenis  aux  aitadies 
pour  manchettes  et  aatete  eîfets  semblables. 


Brevet  n'  188891,  en  date  du  21  février  1888, 

A  MM.  LAifBRir,  TiEssÉ  et  Ptllet,  pour  un  système  de 
machine  à  ferrer  les  lacets. 


Brevet  n*  188899,  en  date  du  22  février  1888, 

A  M.  MÉCBAiif,  pour  une  toile  de  jute  teinte  pour  eon- 
feciion  des  tabliers  dits  tabliers  parisiens. 


Brevet  n*  188056,  en  date  du  s5  février  1888 , 

A  M.  Stravbe,  pour  des  perfectionnements  au  mode  de 
fixation  ou  d'assujettissement  des  bretelles. 


Brevet  n*  188960,  en  date  du  25  février  1888, 

A  Af"'  Raoux,  pour  un  appareil  mammaire  propre  à  la 
natation  etèh  gymnastigne. 

Brevet  n*  189168 ,  en  date  du  6  mars  1888 , 
A  M.  Selowsky,  pour  des  perfectionnements  aax  tours 
de  cou  pour  crmiotes. 

ÈKKnTwri99\m,  emèÊAééu^metê  1888, 
A  M.  CtnBLET,  pour  iesperfectionnements  aux  breteRet,. 
ceintures  de  pantalons  et  articles  analogues. 


Errer  n*  18^951^ en  data  du  9.  mars  1888, 

A  M»  HaiMt,  peur  un  appareA  à  comper  les  cùfdùfis  et 
à  en  arrêter  ou  ligaturer  simultanément  les  bouts. 

Addition  en  date  du  17  avril  18I6. 


Brevet  n^lSOasS,  en  date  du  i3  mars  1888, 

« 

A  M.  Naude,  pour  un  nouveau  genre  de  baleine  et  ses 
procédés  de  fabrication. 


Brevet  n'  189410,  en  date  du  17  mars  1888, 

A  M.  Wheeler,  Glover  et  BowuNO'nfaur  des  baleines 
pour  vêtements. 

Brevet  n*  189471,  en  date  du  20  mars  1888, 
A  Af  **  PLAncHE,pour  des  perfectionnements  aax  cravates^ 
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Bbbvbt  n*  189558,  en  date  du  7à  mars  1888, 
A  M.  GuTMANN,  pour  an  hase  de  corsage  ponar  raidir 
les  corsets  et  autres  pièces  d'hahillement. 


Bbsvet  n*  189573,  en  date  du  a6  mars  1888, 
A  M.  Abit,  pour  un  nouveau  genre  de  bretelles  perfec- 
tionnées à  quatre  bouions. 


Beiybt  n*  189637,  en  date  du  38  mars  1888, 

A  M.  Dbssiaui,  pour  un  nouveau  système  d* épingles  à 
sceller. 


Brbvbt  n*  189675  (5  ans),  en  date  du  4  avril  1888, 

A  M.  MoRtN,  pour  un  système  de  boucle,  dite  boucle 
sans  aspérités. 

Brevet  n*  189691,  en  date  du  3o  mars  1888, 

A  M,  RiCHTER,  pour  des  systèmes  de  fermeture  pour  bou- 
tons, gants,  etc. 

Brevet  n*  189778,  en  date  du  à  avril  1888, 
A  MM.  FiRNHABER  et  C',  pour  un  nouveau  produit  in- 
dustriel dit  baleine  biseautée,  et  appareil  servant  à  sa  fa- 
brication. 


Brevet  n*  189823 ,  en  date  du  7  avril  1888 , 
A  M.  Tbeiler,  pour  C application  de  la  machine  à  bro- 
der pour  la  fermeture  mécanique  des  extrémités  des  laçures 
ou  tubes -enveloppes  de  buses  pour  corsets,  vêlements  de 
dames,  etc. 


Brevet  n*  189889,  en  date  du  11  avril  1888, 
A  M.  Arnold,  pour  une  machine  à  fabriquer  les  bou- 
tons d! étoffe  de  toutes  épaisseurs  et  dans  toutes  dimensions, 
dite  Véclair. 

Addition  en  date  du  la  mai  1888. 


Brevet  n*  189933 ,  en  date  du  16  avril  1888, 

A  M.  CHAVViff,  pour  un  nouveau  système  de  ceinture- 
bretelle. 


Brevet  n*  190113,  en  date  du  ao  avril  1888, 

A  M.  RiCHTER,  pour  un  système  de  fermoir  automatique 
pour  boutons,  gants,  etc. 


Brevet  n*  190177,  en  date  du  33  avril  1888, 

A  M.  Lenoir,  pour  un  genre  de  broderie-paisementcrie 
à  point  de  sable  ou  point  d'arme. 


hBMVWÊ  a*  190311,  en  dafte  da  aS  avril  i888« 

A  Af.  Beavchamp,  pour  des  attaches  mobiles  pour  cor'- 
sets,  gants  et  autres  articles. 


Brevet  n*  190319 ,  en  date  du  a5  avril  1888, 
A  M.  Klotx,  pour  un  nouveau  genre  de  barrette  formant 
pince  fixe-'Cravate. 

Brevet  n'  1903(i9,  en  date  du  5  mai  j888, 

A  M.  Grïmaud,  pour  de  nouvelles  baleines  ou  reuorts 
incassables. 


Brevet  n*  190415,  en  date  du  A  mai  1888, 

A  M.  Newey,  pour  des  perfectionnements  aux  agrtrfe^ 
et  à  leurs  portes. 

Brevet  n*  190473,  en  date  du  7  mai  1888, 

A  M.  Bock,  pour  un  système' de  fermoir  perfectionné 
pour  gants,  etc. 

Brevet  n*  190560,  en  date  da  la  mai  1888, 

A  M*  Lefesvme,  pour  un  système  de  bretelles  perfection- 
nées. 


Brevet  n*  190563,  en  date  du  la  mai  1888, 

A  Af.  Voisin,  pour  la  fermeture  d'un  bouton  de  man- 
chettes dit  bouton  à  barrette  mobile. 


Brevet  n*  190616,  en  date  du  i5  mai  18B8, 

A  M.  Rare,  pour  un  système  de  bouton  pouvant  se  fixer 
au  vêtement  sans  fil  et  pattes  de  bretelles  correspondantes^ 


Brevet  n*  190657,  en  date  da  18  mai  1888, 

A  M.  Davenport,  pour  des  perfectionnements  aux  fer- 
metures ou  agrafes  de  corset. 


Brevet  n*  190777,  en  date  da  ai  mai  1888, 
A  M.  Mac  Donald,  pour  des  appareils  perfectionnés 
servant  à  prendre  les  mesures  de  la  main  pour  la  fabrica- 
tion des  gants. 

Brevet  n*  190933 ,  en  date  da  3i  mai  1888 , 
A  M.  FiSHER,  pour  une  fermeture  de  gants. 


Brevrt  n*  191031,  en  date  du  5  juin  1888 . 

A  M.  Hellenberg,  pour  des  perfectionnements  à  lafa- 
hricaiion  des  cravates. 


Digitized  by 


Googl( 


MERCERIE,  (.ANTERfE,  LINGERIE,  FLEURS  ET  PLUMES. 


19 


Brivbt  n*  191025  «  en  date  da  5  juin  i888, 

A  M.  Sargent,  pour  des  perfectionnements  aux  fermoirs 
pour  cravates, 

Babvbt  n*  lOlOCiO*  en  d^t»  du  7  jutii  t888>, 
A  M.  Baudin,  pomr  ane  nouvelle  application  de  dessins 
imprimés  et  brodes  sar  plwnes  pour  modes  et  parures. 


Bbivbt  n*  191171,  en  date  du  ii  juin  1888, 

A  M.  C0UB8E19,  pour  des  perfectionnements  aux  fermoirs 
pour  gants. 

Brevet  n*  191S22,  en  date  du  i4  juin  1888, 

A  M.  Brooks,  pour  une  jarretière  perfectionnée  soute- 
nant les  has  ou  appliquée  à  î autres  huis  analogues. 


Bretet  n*  191370,  en  date  du  16  juin  1888, 

A  M.  Bêhbenpt,  pour  an  bouton  composé  avec  queue  en 
étoffe  mécaniquement  insérée. 


Brevet  n*  191380,  en  date  du  1 G  juin  1888, 

A  M,  Simpson,  pour  des  perfectionnements  aux  épingles 
à  cheveux  pour  dames  ou  y  ayant  trait. 


Brevet  n*  191399 ,  en  date  du  a3  juin  1888 , 
A  M.  BoTTCUER,  pour  une  épingle  de  sûreté. 


Brivbt  q*  19U50,  en  date  du  97  jura  1888, 

A  M.  FoucAviT,  pour  un  système  de  cravate  démontable 
en  trois  parties. 

Addition  en  date  du  27  décembre  1888. 


Brevet  n*  19179«,  en  date  éi  i5  jaiHel  i88ft, 
A  M.  Saccaeitte,  pomr  des  perfectionnements  aux  hoU" 
tons  et  aux  moyens  et  appareils  employés  pour  les  fixer  et 
pour  les  détacher. 

Brevet  n*  J91799,  en  date  du  1 3  juillet  1888. 

A  M.  SACAïf  VILLE,  pour  des  perfectionnements  aux  buses 
de  corsets. 


Brbvbt  n*  191809,  en  dat»  du  18  juillet  1888, 
A  M.  Laossu,  pomr  une  bobine  à  enrouler  du  fil  de  lin, 
de  soie,  de  kine,  de  coton,  etc.,  dite  tonton-peloton. 


BâBVBT  B*  1918f9,  en  dite  dn  )6  jntHet  1888, 
A  M.  HuniEB,  pour  an  perfectionnement  aux  bretelles. 


Brivb^  n*  191845,  en  date  dn  17  juillet  1888 
(Br«vtt'  toglali  espinnt  4#  3  jaBlet  t))otK 

A  M.  KiNG,  pour  des  perfectionnements  à  la  confection 
des  cravates. 


A 

mâché. 


Brevet  n*  191870,  en  date  du  18  juillet  1888,   . 
M.  GuEUDET,  pour  une  queue  de  bouton  en  papier 


Bee\'Et  n*  191089 ,  en  date  du  18  juillet  1888 , 
A  MM.  Candel  et  C,  pour  un  nouveau  genre  de  bouton. 


Brevet  n*  191951,  en  date  du  21  juillet  1888, 

A  M.  CoMBANAiRE,  pour  Un  système  de  garniture  invi- 
sible pour  gorges  de  corsets. 


Brevet  n*  191957,  en  date  du  31  juillet  1888, 
A  M.  Klotx,  pour  un  nouveau  système  de  pince  fixe- 


cravate. 


Brevet  n*  191973,  en  date  du  a3  juillet  1888, 

A  M.  DucKEB,  pour  des  perfectionnements  à  V agrafage 
des  corsets. 


Brevet  n*  1930M,  en  date  du  3$  juillet  1888, 

A  M.  BoTER,  pour  une  liasse  à  ouverture  automatique 
pour  éàhantillons  d*étoffes  d'ameublement  et  autres. 


BmsvBT  or  1990654  en  date  du  a8  juillet  t888 , 

A  MM.  DE  MARroff-BBÉMiiBAC  et  C^,  pour  un  perfec- 
tionnement aux  épingles  de  chapeaux,  de  cravates  et  antres. 


Brevet  n*  199148,  en  date  du  3i  juillet  1888, 
A  M.  HuoEt,  pour  des  bretelles  dites  de  cavaliets,  à 
doubles  boutonnières,  pour  cavaliers,  employés  de  chemins 
de  fer  et  toutes  personnes  fatiguant  des  épaules. 

Addition  en  date  du  10  septembre  1888. 


Brevet  u*  199156,  en  date  du  25  juillet  1888, 

A  M.  BotJBABEN,  pour  un  bouton  divisible  à  usage  de 
chemises,  fuuxreols  et  manchettes  ,*  etc. 
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Â  M.  FctmcBmrTM,  f>mtBr  «a  nmtmm  gmant  tëqrkfki. 


BBEfn*  n*  19S753«  m  àtAA  da  A  septembre  i88S« 
A  M*  MAJÊSXM4ND,  pour  on  homton  perfectionnd. 


Bbi?bt  b*  lâaaos^  «n ^te  dNij  MfU  »88a. 
il  A/.  FouBemonm>»  pemr  «ne  miiifft  tkêmUe  à  épaa- 
lièresjuces  ou  mobiUs^  rempiafant  ks  hrjeuHei, 


Brbvst  n*  199834,  en  date  da  7  septembre  1888. 
A  M.  CAmfVit,  p9ar  wn  parie^êiàMntUlmM  mrcutaire. 


Brevet  n*  10230&,  en  date  du  2  août  1888, 

A  MM»  FouRCBOTTK,  PuRSON  et  GiRARù,  pour  un  syi- 
tème  de  hrètdk$  à  tncolwre. 


Bbbtbt  n*  id3369,  en  date  du  11  août  1888, 

A  Af.  BiLUOTTK,poar  des perfectionnemenU  aus  étais  à 
aiguilles. 

teBisKT  a*  I9n%0^  en  datera  7  août  1888. 

A  M^  Hisici^  poar  un  ioulou  de  mtmcheUu  à  patin 
mécanique,  dit  Vexcelsior, 


Brevet  n*  193959,  en  date  du  i5  septembre  18S8, 

A  MM.  WooRH!8  et  Sbenfeeld,  pour  une  boucle  de  bre- 
telle perfectionnée. 

Brevet  n*  193990,  en  date  du  i5  septembre  1888. 

A  M.  BiARD,  pour  des  perfectionnements  aux  objets  à 
toilette  intime  hjgiéniquje. 

Brevet  n*  I930I1*  en  date  du  18  septembre  1888, 
A  M.  Stsknbsrg,  pour  un  tour  de  cou  à  ressort,  avec 
nœud  ou  cravate  détachée. 


Brevet  n*  193333,  en  date  du  9  août  1888, 

A  MM.  Gkoffrot,  pour  des  perfectionnement  à  la  con- 
struction des  houcles. 


Brevet  n*  193363 ,  en  date  du  17  août  1888 , 

A  MM.  LES  FILS  DE  Carpentibr-Fontaine,  pour  des  per- 
fectionnmnents  aux  mantilles  en  dentelles. 


BBEfVT  a*  «fJ0à9^  «n  date  du  ^mpltmàn  t8tt, 
A  M.  Dreichliiiger,  pour  des  perfectionnemevAs  i  h 
fabrication  des  boutons. 

Brevet  n*  193189,  en  date  du  25  septembre  1888, 
A  M.  Fremerey,  pour  une  étoffe  à  gants  avec  bandes  î 
tricotage  renforcées. 


finEversiV  193371,  en  dale  do  a  août  j«88, 
A  MM.  Pearce  et  Sfittle,  pour  des  perfectionnements 
aux  solitaires,  boutons  de  manckeUes  ef  autres  attaches 
semblables  de  vêtements. 


Brevet  n*  193334 ,  en  date  du  27  septembre  1888, 
A  MM.  Ritboffer^s  Sôhne,  pour  des  dessous  de  brûs 
perfectionnés  et  un  procédé  pour  leur  fabrication. 


Brevet  ri*  193109,  en  daHe  du  99  seplembre  1688, 
A  M.  Màtmfmïï,  pmrtaMP|fttèm»deh9Êifmèftiilillé' 
licoîdal. 


Hm^ynnri&âUi.oùàai&imai  aiut  1686 . 

AM.CosTiiHESs  pour  i'§fi^cutioH  A  la  Mutptme,  du 
m/ovhge  et  de  la^ine/ie à  1$, iradêtia. 


.Beevet  n'  193&&9^  en  date^  ao  août  x88&, 
A  M.  Battier,  pour  une  inmovatian  apporiée  iaus  la 
covpe  et  laferwietare  du  gani  de  peau^ 


Brevet  b*  »3703l,  m  4ale  4a  Ju  aéâl  1888. 
A  M.  Môller,  pour  un  burin  à  façon  continu. 


Brevet  a*  193740,  en  datedu  3  sq>(en(ibre-i688, 
A  M.  ScHERDiifG,  pour  nn  miweém  fnmde  àboedem. 


Brevet  n*  193379,  en  date  du  8  octdiMre  1888, 
A  M.  GuYOT,  pour  un  système  de  boucle  s'agnfant  d^eVe- 
même  avm  oa  mm  ûrddUaeu 


Brevet  n*  193W9,  en  date  du  1 1  octobre  1888, 
A  M.  Baillet,  pour  an  système  d'appareil  à  poser  h 
crochets,  boutons  et  œillets  à  griffes  ou  rivures. 


Brevet  n*  193497,  en  date  du  i3  octobre  1888, 
A  M.  Poirier,  pour  un  bouton  de  vêtements. 


Bttvwr  iT  iflSSOU  ea^toiéa  Tl«fciQb»e  JiSa. 
A  M.  Hobergel  ,  pour  une  bouièie  ât  pantàhri. 
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DuiEr  t^  iOMOft,  M  dtete  du  i^  odobn  iSSa^ 
i4  If.  ££jir«,p««r  ant  jg«lèntfpfr^iMtiafin^4irèoaio^ 


Britr  n**  I936FI»  cm  dérte  9a  iS*  octobre  1888  « 
^  Jlf.  Dr  BouBDEiLtE,  fouT  voiB  nouvéRe  cr(tvate'ptas' 


tron. 


Brevet  n*  193707,  en  date  du  2à  octobre  1888» 
A  M.  Lapobte,  powr  an  système  de  gant  avec  forte"' 


monnaie. 


BnsfBT  n*  193730,  en  date  du  a5  octobre  1888, 

A  M.  ScmwMLkBaMMg  paat:  wii  iojc  à  ièfr^mft  instan- 
tané pour  corsets 

Brevet  n'  193777,  en  date  du  27  octobre  1888, 

A  MM.  Botrenn  et  Cbevauek,  pour  der  couper  perfec- 
tionnées des  ganis  eu  tissas^  JH,  sou,  laime^  «a  aïk^peau. 


Bretet  n*  193877,  en  date  du  3  novembre  1888, 

A  M.  Levesque,  poar  V application  aux  bretelles  da 
porle-moasqueton  sous  ses  diverses  formes ,  afin  d'arriver  à 
la  suppression  des  boutons  pour  pantalons  ou  culottes. 


Brevet  n*  ]9S95(i,  en  date  da  8  novembre  1888, 

A  M.  SixScRiVE,  pour  une  pelote-bracelet  à  passer  au 
poignet  pour  opérer  le  dévidage  des  fils  lors  de  leur  emploi. 


Brb\'ET  n*  19399S,  en  date  da  9  novembre  1888, 

A  M.  Franck,  pour  un  nouveau  système  de  devant  de 
chemise. 


Bretet  n*  194031,  en  date  da  10  novembre  1888, 
A  M.  Marii,  pour  un  fixateur-tendeur  élastique  pour 
cravates  régates,  plastrons,  etc. 


Brevet  n*  19A095,  en  date  da  là  novembre  1888, 
A  MM.  Plichon  et  C^,  pour  un  système  de  bouton  de 
manchettes,  de  chemise  ou  de  col,  à  patin  articulé. 


Brevet  n*  194155,  en  date  du  16  novembre  1888, 
A  M.  Leroux,  pour  un  ruban  perfectionné  pour  laçure. 


Brevet  n*  194168,  en  date  du  17  novembre  1888, 
A  M.  MoREL,  pour  une  nouvelle  disposition  permettant 
de  poser  et  de  déposer  les  buses  de  corsets. 


BRifBT  n*  194919,  «a  éaltp  du  ao  novembre  1888, 

A  M.  M^mssLMT,  pmm  mv  boÊêm  An^,  foiir  bottines, 
vêtements,  etc. 

BRETBTiiriM9#l,  eii'tMte'Ar  ao novembre  1 809, 

A  M.  BBRmtrmmt,  powr  derperfeetionnementf  amt  ire- 
telles. 

Brevet  n*  194339,  en  date  du  ao  novembre  1888, 

A  M.  KiRK,  pour  un  système  de  fixation  des  cravates  de 
tous  genres. 

Brevet  n*  194247,  en  dale  du  ai  novembre  1888, 

A  M.  Guillaume,  pour  des  perfectionnements  aux  des- 
sous de  bras. 

AcMîtîon  en  date  du  8  décembre  1888. 


Brevet  n*  194266,  en  date  du  aa  novembre  1888, 

A  M.  Ruix,  pour  mm  boacte  à  boutons  sans  ardillons, 
die  boude  mHàairei. 


Brevet  n*  194295,  en  date  du  a3  novembre  1888, 

A  M.  PÉAN,  pour  un  système  de  crochet-agrafe  indécro- 
chable  pour  vêtements  »  chaussures,  etc. 


Brevet  n*  194388,  en  date  du  37  novembre  1888, 

A  M'"  Debayes,  pour  un  bouton  de  manchettes  et  ar- 
ticles similaires  à  patin  mécanique,  dit  patin  rosace. 


Brevet  n*  194439,  en  date  du  3o  novembre  1888 , 

A  M.  Toussaint,  pour  un  nouveau  fermoir  de  gants, 
chaussures,  etc. 


Brevet  n*  194471,  en  date  du  i*'  décembre  1888, 

A  MM.  Lebée,  pour  des  perfectionnements  à  la  fabrica- 
tion des  ressorts,  laçures  ou  baleines  employés  dans  la  toi- 
lette des  dames. 

Addition  en  date  du  24  décembre  1888. 


Brevet  n*  194475,  en  date  dut*  décembre  1888, 

A  M.  Lescasse,  pour  divers  systèmes  de  faux-cols  à 
coulant  de  retenue  pour  la  cravate,  et  à  boutonnage  ou  at- 
tache facile  à  la  chemise. 

Brevet  n*  194493,  en  date  du  1*'  décembre  1888, 

A  M.  Lerenard,  pour  un  nouveau  système  de  fabrica- 
tion des  boutons. 

Brevet  n*  194506  (5  ans) ,  en  date  du  3  décembre  1888, 

A  if*'  NÉEL,  pour  r application  d'un  mouvement  de 
montre  dans  un  bouton  de  manchette. 
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Bb£vbt  n'  194513 ,  en  date  du  5  décembre  i8S8 ,  i  BEfSfET  a*  104873,  en  date  do  lo  décembre  i988, 

A  M.  JiLAJM'MovssEMON,  powT  UM  gaimpê-conet .  ^        A  M.  Mamtm,  povr  des  agrt^s  de  hases  de.cùrseU, 


Bwi^vBT  Ji*  19453S,  en, date  du  3  décembre  i888, 

A  M.  Pompée  de  BoifLiNi,  pour  une  servieUe  de  toilette 
pour  coiffeurs,  dite  Figaro. 


Brbvbt  n'  194568,  en  date  da  à  décembre  i888, 

A  M.  MuLLER  •  pour  un  bouton  spécial  pour  vêlements  à 
appliquer  au  moyen  d'une  vis  et  d'un  écrou. 


Brevet  n*  194616,  en  date  du  6  décembre  i888, 

A  M.  Blevsex,  pour  un  nouveau  genre  de  tissu  composé 
applicable  à  la  chemiserie,  à  la  lingerie,  etc. 


Bae\bt  n'  194897,  en  date  du  19  .décembre  1888, 
A  Af  "'  LAJfDBr,  pour  un  système  de  fermeture  à  barreUe 
applicable  aux  vêtements,  buses  de  corsets,  chaassures, 
gants,  etc. 

Brevet  n*  1 94980 ,  en  date  du  1 3  décembre  1888 ,     . 

A  Af.  Frjchod,  pour  une  nouvelle  composition  chimi<iae 
pour  rendre  imperméables  les  tissus  pour  fleurs  etfeuHlagts 
artificiels. 

Brevet  a*  195074 ,  en  date  du  39  décembre  1888, 
A  MM.  Perry  et  Iiîgle^  pour  des  perfectionnements  aux 
cravates  réversibles. 


Brevet  n*  194796,  eu  date  du  10  décembre  1888, 

A  M.  Tamet,  pour  un  appareil  orthopédique  dit  bretelle 
des  alpinistes. 


Brevet  n*  195091,  en  date  du3i  décembre  1888, 
A  M.  CooPER,  pour  des  perfectionnemenis  aux  cartes  ou 
.  livres  d'échantillons,  applicables  aussi  aux  livres  semblables, 
albums  et  cartons. 
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^  TABLE  DES  MATIÈRES  ET  DES  INVENTEURS. 


168982.  Tourniquet  pour  enviderlefil.  —  Brevet,  en  date  du 

23  mai  i885,  à  M.  Sai3it-Léger 16 

176400.  fiootoi^fennioir  à  ressort  pour  gants,  chaossure»,  etc. 
—  Brevet,  en  date  du  29  mai  1886,  à  MM.  Raymond 
çt  GOITIR 16 

177165.  Agrafe  de  buac  de  corset.  —  Brevet ,  en  date  du  5  juillet 

1886,  à  M.  POMBYROL 16 

177297.  Machine  pour  Testampage  des  boutons.  —  Brevet,  en 

date  du  8  juillet  1886 ,  à  M.  Lbmbslb 16 

178782.  Bouton  pour  laçage  des  chaussures,  gants,  etc.  —  Bre- 
vet, en  date  du  29  septembre  1886,  à  MM.  Rohdê, 
COMBAULT  et  Dblpy ^ i6 

180199.  Perfectionnements  aux  boutons  d'étoffe.  —  Brevet,  en 

date  du  9  décembre  1886,  à  M.  Gotbndouf 16 

182447.  Procédé  pour  conserver  au  fleurs  naturelles  leur  aspect 
frais.  —  Brevet,  en  date  du  26  mars  1887,  à  M**  Bbin- 
HERZ 16     I 

183827.  Bouton  à  aileUes.  -*  Brevet,  en  date  du  26  mai  1887, 

à  M.  Charlbs 16 

18^913.  Dessous  de  bras  en   coUodion.  —  Brevet,  en  date  du  1 

20  juillet  1887,  à  M.  Fayaud 16     l 

1 
185142.  Bouton  articulé..—  Brevet,  en  date  du  6 août  1887,  à 

M.  NÉROT 16 

187534.  Perfectionnements  à  des  systèmes  de  fermeture  pour 
boutons. —  Brevet,  en  date  du  12  décembre  1887,  à 
M.  BlGSTTBR 16 

187987.  Bouton  pour  manchettes,  etc.  —  Brevet,  en  date  du 

5  janvier  1888,  à  M.  Sbbhxb 16 

188053.  Boucle  française.  —  Brevet,  en  date  du  11  janvier  1888, 

k  MM.  Bethb  et  Chabrat 16 

188121.  Bouton-cravate.—  Brevet, en  date  du  1 3  janvier  1888,  à 

M.  SCHMBDER 16 

188130.  Bnsc-coulisse.  —  Brevet,  en  date  du  19  janvier  1888,  à 

M.  DUFRES?IE 16 

188149.  Canevas-guide.— Brevet ,  en  date  du  1 4  janvier  1888,  à 

M.  Mbnin 16 

188160.  Attache  pour  fixer  la  cravate  au  col  de  la  chemise.  — 

Brevet ,  en  date  du  16  jaoviet*  1888 ,  à  M.  Rubdeaibn.     16 

i  88 18 1 .  Fenncûr-^clàir.  —  Brevet,  en  date  du  9 1  janvier  1888 ,  à 

M,  MooREAUX « .  <  •  1. 17 

188913.  PerfeetioAfiemeats  aas  gants.  —  Brevet,  en  date  du 

18  janvier  1888,  à  M.  Vaooiiah 17 


Page». 
188228.  Boucle  à  fermeture  automatique.  — Brevet,  en  date  du 

19  janvier  1888 ,  à  M.  Givies 1 

188244.  Perfectionnements  |ux  porte-fleurs  pour  la  boutonnière. 

—  Brevet,  en  date  du  20  janvier  1888,  à  MM.  Bosan- 

QOET  et  TOMIJIfSON. 17 

188278.  "perfectionnements  aux  boutons  de  manchettes.  —  Bre- 
vet, en  date  du  23  janvier  1888,  à  M.  Campbell...     17 

188282.  Perfectionnements  aux  épingles  de  sûreté.—  Brevet,  en 

date  dû  23  janvier  1888 ,  à  MM.  Hbbbbrt  et  Gutnbrt.     17 
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de  manchette.  —  Brevet,  en  date  du  3  décembre 
1888 ,  à  M-  NiBL 31 


194513.  Guimpe-conet.— Brevet, en  date  du 3 décembre  1888, i 

M.  BLAit-MooBSBBon a 

194538.  Serviette  de  toilette  pour  coiffeurs.  —  Brevet ,  en  date 

du  3  décembre  1888 ,  à  M.  PoMpàB  db  Bondiri » 

194568.  Bouton  spécial  pour  vêtements.  —  Brevet,  en  date  do 

4  décembre  1888,  è  M.  Mullbr n 

194616.  Tissu  applicable  à  la  chemiserie,  à  la  lingerie,  etc. 
—  Brevet,  en  date  du  6  décembre  1888,  k 
M.  Bleoxbx n 

194633.  Perfectionnements  À  la  labrication  des  bouclés  à  barrettes 
mobiles.  —  Brevet,  en  date  du  6  décembre  1888, à 
M.  Thbubkauft ù 

194796.  Appareil  orfhopéàiquediibretelle  des  alpinistes. — Brevet, 

en  date  da  10  décembre  1888,  à  M. Tambt » 

194873.  Agrafes  de  buse  de  corsets.  —  Brevet,  en  date  du  30 dé- 
cembre 1888,  à  M.  Martin » 

194817.  Fermeture  à  barrette,  etc.  —  Brevet,  en  date  du  19  dé- 
cembre 1888,  à  M"*  Landry n 

194980.  Composition  chimique  pour  rendre  imperméables  ks 
tissus  pour  fleurs,  etc.  —  Brevet,  en  date  du  1 3  dé- 
cembre 1888,  A  M.  Frichod îî 

195074.  Perfectionnements  aux  cravates  reveraibles.  —  Brevet, 

en  date  du  39  décembre  1888 ,  à  MM.  Perrt  et  Inglb.   » 

195091.  Perfectionnements  aux  cartes  d'échantillons.  —  Brevet, 

en  datedu3i  décembre  1888,  à  M.  Coopbb » 


Ordre  alphabétique  des  inventeurs. 


Abit.  Bretelles  à  quatre  boutons 

Abnold.  Machine  à  fabriquer  les  boutons. 


lâ 


Baillbt.  Appareil  à  poser  les  crochets ,  etc 10 

Battiem.  Innovation  à  la  fermeture  du  gant  de  peau. .  *. )o 

Bavdin.  Application  de  dessins  sur  plumes  pour  modes  et  parures.  1$ 

Bbauchamp.  Attaches  mobiles  pour  corsets ,  gants ,  etc iS 

Bbbrbudt.  Bouton  avec  queue  en  étoffe 19 

Bbrruribr.  Perfectionnements  aux  bretelles x 

Bbthb  et  Chabrat.  Bonde  (hmçaîse 1^ 

Burd.  Perfectionnements  d*objets  de  toilette  intime  hygiénique,  w 

Biluottb.  Perfectionnements  aux  étuis  à  aiguilles ^ 

Blais-Moossbron.  Guimpe-corset n 

Blanc.  Bouton J» 

Blbosbz.  Tissu  applicable  à  la  chemiserie ,  à  la  lingerie,  etc 3) 

Bock.  Fermoir  pour  gants,  etc )S 

BoiiDiif  I  (  PoMPBB  DB  ).  Voir  Pompée  de  Bondini, 

BosAHQDBT  et  ToMLiRSOM.  Perfectionnements  aux  porte-fleon 

pour  la  boutonnière 17 

BOTTCHBR.  Épingle  de  sâreté 1$ 

BoDCBBR  et  Chbvalibr.  Coupes  de  gants  en  tissus,  fil ,  soie,  elc  n 

BoDHABBfr.  Bouton  divisible. if 

BoDROBfLLB  (  Db).  Crivate-plastron )i 

BoDRGOiif  (Dame).  Fermelure-loumiquet   pour  boutons,  fer- 
moirs, etc ; »4 

BOWLIXG,  Olovrr  et  VVuBiiLBR.Voir  fVkêekr,  Glover  et  Bem^iMg. 
BoTBR.  Liasse  è  ouverture  automatique  pour  échantillons  d'é- 
toffes .elc 19 

BnANDT.  Bouton  avec  queue  en  étoffe. 1^ 

BrÉzilhac  (Marios-).  Voir  Marinn-BréMiUuic  et  O  [De). 

Bnooxs.  Jarretièn;  <<outenaut  les  bas 1$ 
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Camboii.  ChaoflàgeàrélMlridtédesfDniiesdebaStgaBts.ttc..  17 

Campmll.  PttfectioiiniieDts  aux  btiton»  de  micbettes 17 

Candil  et  C**.  Bouton 19 

CAmPBirmm-PoiiTÂnnE.  Voir  les  Fib  et  CarpmtisT'Fontame. 

Gauqdil.  Porte-échantiflons  circulaire* 90 

Cbabaat  al  Bnm.  Voir  lirait  et  Ckabrmt, 

Cbuilbs.  Bouton  k  ailettes. 16 

CBAinriM.  GeintiBe-bretella. 18 

GHETAUBa  et  BocooR.  Voir  Bauektr  et  Chtvatier. 

Cmiolbt.  PerfectiennemaBlaanL bretelles,  etc 17 

Clément.  Bosc  pour  corsets 3 

CoMaAHAia».  Gamitnrea  kmsihles  poor  gorges  de  corsets 19 

CouBAULT,  Dblpt  et  RoHDB.  Voir  Rokdé,  ComboMU  et  Mpy. 
COMtAULT,  Paturel  et  YAS  DBR  Vim.  Booftons  à  fiiation  in- 
stantanée   17 

CoMPAiif.  Imprimeur  antomatitpie,  etc 10 

CoopBR.  Perfectionnements  aux  cartes  d*échantiiion»«*. as 

CosTiLHBS.  Application  de  la  sculpture ,  etc. ,  à  la  broderie ao 

CouAssH.  Perfectionnements  aux  fermoirs  pour  gants 19 

Dathiport.  Perfectionnements  aux  fermetures  de  corset. ......  18 

Dkhates  ( Dame).  Bouton  de  manchettes  dit  patin  rosace ai 

Dblft,  Combault  et  Rordâ.  Voir  Bokdé,  CombaaU  et  Dsl^. 
Dbpat  et  Rat.  Voir  Ray  et  Depay. 

DxssiAux.  Épingles  à  sceller 18 

DoiiALD  (Mac).  Voir  Mac  DonaUL 

Dreicblingbr.  Perfectionnements  à  la  fabrication  des  boutons.,  ao 

DoBOUCHBTetTHiL.  Tissu  élastique  pour  jairetières,  etc i5 

DccKBR.  Perfectionnements  à  TagnÀge  des  corsets 19 

DoFRBSiiB.  Busc-coulisse 16 

Payaud.  Dessous  de  bras  en  coDodion 16 

FiRNHABBR  et  C*.  Produit  industriel  dit  haleine  biseautée, 18 

FisHBB.  Fermeture  de  gants 18 

FotJCAULT.  Cravate  démontable  en  trois  parties 19 

FoNTAiTiB  (Carpbntieii-).  Voir  les  FUt  de  Carpentier-Fontaine. 

FouBCHorrE.  Agrafes ao 

FODRCHOTTB.  Cbemiso  à  épauUères ao 

FoiTBCHOTTB  ,  PuBsoN  et  GiRABD.  Brctdles  à  encolure ao 

Fraitce.  Devant  de  chemise ai 

Fbembrbt.  Étoffe  à  gants,  etc ao 

Frichod.  Composition  chimique  pour  rendre  imperméables  les 

tissus  pour  fleurs,  etc aa 

Gboffbot.  Perfectionnements  à  la  construction  de^  boucles. ...  ao 
GiBABD ,  Foubchottb  et  POBSOH.  Voir  FonrchotU,  Parson  et  Gi- 
rard, 
Glotbb,  Bowuiio  et  Whbblbr.  Voir  Wheeler,  Bowling  et  Glover, 

GoTBRDOBD.  Perfectionnements  aux  boutons  d*étoffe 16 

Gribs.  Boucle  à  fermeture  automatique , 1 

GnniAUO.  Baleines  incassables 18 

Gubddbt.  Queue  de  bouton  en  papier  mâché 19 

Guillaume.  Perfectionnements  aux  dessous  de  bras ai 

GuiivBRT  et  Herbert.  Voir  Herbert  et  Guinery, 

GuTMAifB.  Buse  de  corsage 18 

GuTTUf  et  Ratmoitd.  Voir  Raymond  et  Guttin, 

GuTOT.  Boucle  s*agrafant  d*eUe-méme ao 

UEiifKB.  Perfectionnements  aux  bretelles 19 

Hellbbbbro.  Perfectionnements  à  la  fabrication  des  cravates. .  •  18 

Ubbbbrt  et  GuuiBBT.  Perfectionnements  aux  épingles  de  sûreté.  17 

Hiaici.  Boutons  de  manchettes 8 

HiBici.  Bouton  de  manchettes  à  patin  mécanique ao 

Uill  et  C**.  Perfectionnements  à  la  fabrication  des  ruches 9 

HiLLBB.  AppareU  à  couper  les  cordons,  etc 17 

HuesT.  Bretelles  dites  de  canaUers 19 

InoLB  et  Pbbrt.  Voir  Perry  et  In^ 

KiK«.  Perfectionnements  à  la  confection  des  crames 19 

KiBB.  Système  de  fixation  des  cravates ai 
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Klotz.  Barrette  formant  pince  fixe-cravate 18 

Klotz.  Mode  d*application  des  fixe-cravates 17 

Klotz.  Pince  fize-cravato. 19 

Landru  ,  TiESSB  et  Pillbt.  Machine  è  ferrer  les  lacets 17 

Landry  (Demoiselle).  Fermeture  à  barrette,  etc aa 

Laporte.  Gant  avec  perte-monnaie ai 

Laussu.  Bobine  à  enrouler  du  fil 19 

Lbbéb.  Perfectionnements  à  la  fabrication  des  ressorts  employés 
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Lefbbtbb.  Bretelles 18  . 

LicBB  (Saibt-).  Voir  Saint-Léger, 

Lbmesle.  Madùne  pour  Testampage  des  boutons. ^. 16 

Lbnoib.  Broderie-passementerie • .  » »8 

Lbrbbabd.  Boutons. ■• 91 

Leroux.  Ruban  pour  laçure ai 

Lbrot.  Patin  à  T  rotatif  pour  bouton  de  manchettes ,  etc 19 

Lescasse.  Faux-cols  k  coulants  de  retenue  pour  la  cravate,  ete« .  ai 
Les  Fils  de  GARPEirnBa-FoNTAXiB.  PerfattionDeMents  aux  man* 

tilles  en  dentelles. ..•• ao 

Lbvesque.  Application  aux  bretelles  du  porte-mousqueton ,  etc.  •  ai 

LiBROii.  Agrafe  de  sûreté  pour  buse  de  ceraei • .  •  8 

Mac  Donau>.  Appareil  servant  à  prendre  k  mesore  de  la  main 

pour  la  fabrication  des  gants • iS 

Mariob-Brbzilhag  et  C**  (De).  Peifectioniiements  aux  épîn^es 

de  chapeaux,  de  cravates,  etc 19 

Marix.  FÎxateui^tendear  pour  cratates at 

BiASTRAND.   Bouton 30 

Martin.  Agrafes  de  buac  de  corsets »  ii 
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Parent  et  C**.  Bouton  à  culot ,  etc 10 

Paturel,  Combault  et  van  der  Vebnb.  Voir  Combault,  Paturel 
et  van  der  Veene, 
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HABILLEMENT. 


2.  PARAPLUIES,  CANNES,  ÉVENTAILS. 


Brevet  n*  188133,  en  date  du  Ujanviei  i888, 

A  MM.  PâUGaot  et  C\  ponr  la  fabrication  iê  branches 
de  pataplaiei  et  paraeois  avec  unêystime  de  researis  attrac- 
tifs à  arrêts. 

PI.  L 

Cette  iBYeatioA  oontiste  à  placer  on  ressort  attractif  guv  l«s 
branches  de  nuiiière  à  attirer  et  àmaintenir  à  un  craa  d'arrêt 
de  ce  ressort  la  fourchette  contre  la  branche,  et,  en  consé- 
qneoce,  empêcher  la  fourchette  de  s*écarter  des  branches; 
par  cette  combinaison  il  y  a  empêchement  au  parapluie  de 
s  ouvrir  sans  la  volonté  cki  propànétaîre,  qui^  pour  Touvnr 
avec  notre  système,  est  obligé  de  forcer  légèrement  Touver- 
tnre  du  paraphiie  pour  forcer  les  ressorts  à  lâcher  prise. 

Le  perfectionnement  qne  nous  avons  apporté  dans  ce  res- 
sort d'attraction  des  fourchettes  contre  les  branches  consiste 
encore  dans  sa  akopiicité^  sa  légèreté,  son  bon  marché  et  la 
facîilté  de  son  emploi. 

Cette  innovation  consirte  à  placer  sur  les  branches  de  tous 
les  systèmes  de  branches  et  de  toutes  sections  un  ressort  dans 
le  genre  de  celui  représenté  fig.  i  dans  ce  brevet 

Ce  ressort  en  acier  ois  en  autre  métal  placé,  ajusté  sur  la 
branche,  fig.  i,  agit  sur  le  fond  de  la  fourche  de  la  fourchette 
<|ui  repousse  le  ressort  un  instant,  puis  va  se  loger  dans  Tarrèt 
ou  cran  pratiqué  dans  le  ressort  au  point  a,  fig.  3,  lequel 
ressort  attire  la  fourchette  contire  la  branche  et  la  maintient 
assaz  solidement  pour  remplir  le  but  proposé  sans  avoir  re- 
cours, pour  empêcher  le  paoraphiie  ou  parasol  de  s'ouvrir,  de 
serrer  les  branches  contre  les  fourchettes  au  moyen  d'em- 
brasse, godet,  fermoir,  ligature  ou  autres  moyens. 

Fig.  1,  branche,  fourchette  et  ressort, 

Fig.  a ,  branche  complète  au  moment  où  le  ressort  estcom^ 
primé  par  la  fourche. 

Fig.  3 ,  branche  complète  au  moment  où  la  fourche  est  saisie 
par  le  cran  d'arrêt  du  châssis. 

Les  trois  figures  d-dessus  représentent  des  branches  creuses , 
à  double  gouttière,  etc. 

Fig.  4«  branche  coiaplète  en  acier  rond  munie  du  ressort 
de  notre  invention. 

Fig.  5  et  8,  ressort  pris  dans  le  garni  d'une  branche  de  pa«* 
rapluie  d'un  système  quelconque,  étant  stipulé  que  ce  ressort 
peut  se  placer  sur  tous  les  systèmes  de  branches  ou  four- 
chettes et  le  ressort  combiné  de  tdle  sorte  qu'il  arrête  en  un 
point  fixe  et  demandé  la  fourchette  contre  la  branche. 

Le  ressort  peut  être  placé  sur  la  fourchette  et  agir  contre 

Brevets.  —  i8â8.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


le  garni  de  la  branche  ou  contre  une  pièce  mise  sur  le  garni 
ou  faisant  partie  de  celui-ci  ou  dans  Une  encoche  pratiquée 
dans  le  garni,  ùg.  6  et  7. 

Ces  ressorts  sont  fixés  sur  les  branches  ou  fourchettes  par 
pression,  par  soudage,  par  rivage,  etc. 

En  résumé,  nous  revendiquons  la  fabrication,  l'emploi  et 
la  vente  de  ces  branches  avec  ressorts  attraotib  de  forme  et  de 
dimensions  et  de  uEiétal  qui  peut  varier,  ainsi  que  la  manière 
de  les  fixer,  le  ressort  agissant  contre  la  fourchette  ou  le  garni 
suivant  qu'il  est  fixé  à  la  branche  ou  à  la  fourchette,  svd- 
vaut  la  description. 


Bakvet  n*  190377,  en  date  du  10  mars  188S. 

A  MM.  GoiRAND  et  D*lMPOunzANO,  pour  an  paraplaie 
s'oavrant  et  se  fermant  automatiquement  et  se  démontant 
pour  le  voyage. 

(Eltrait.) 

PI.  I,  fig  1  à  4. 

Cette  invention  a  pour  objet  un  nouveau  système  de  para* 
pluie  qui  présente  cette  particularité  qu'il  s'ouvre  et  se  ferme 
automatiquement  lorsqu'on  appuie  sur  des  boutons  convet 
nobles  disposés  auprès  de  la  poignée.  La  disposition  de  notre 
parapluie  sera  bien  comprise  par  la  description  qui  va  suivre 
en  regard  du  dessin  «  qui  le  repésente  dans  diverses  poai^ 
tions. 

Fig.  1,  coupe  du  parapluie  eompièiement  fermé. 

Fig.  a ,  parapluie  ouvert.^ 

Fig.  3,  coupe  du  parapluie  après  le  mouvement  de  fer- 
meture automatique  mais  non  réduit  à  sa  plus  petite  longueur, 
c'est-à-dire  le  ressort  intérieur  n'étant  pas  armé. 

Ce  parapluie  comporte  un  double  jeu  de  fourchettes  abou- 
tissant aux  branches  A  à  l'articulation  ordinaire  deS'  para- 
pluies ;  les  fourchettes  supérieures  B  sont  articulées  sur  une 
noix  a  qui  est  solidaire  d'un  tube  extérieur  6.  Les  fourchettes 
inférieures  C  sont  articulées  à  une  noix  d  qui  fait  corps  avec  le 
coulant  sans  godet  D. 

Ce  coulant  peut  se  déplacer  dans  toute  la  fongueur  infé- 
rieure du  tube  6  formant  manche,  et  son  ascension  est  linû- 
tée  par  l'arrêt  e  fixé  sur  ledit  tube  h.  Dans  la  positlob  de  fer- 
meture du  parapluie,  fig.  1,  le  coulant  D  est  retenu  par  un 
ergot  ou  verrou  à  ressort/  sur  lequel  on  peut  agir  par  l'in- 
termédiaîre  d'un  bouton  ^. 

A  l'intérieur  du  tube  6  se  trouve  une  ligd  /i  qui  est  assi^jettie 
à  la  partie  inférieure  dans  la  poignée  c;  cette  tfigë  est  creuse 
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dans  une  certaine  longueur  a  sa  partie  supérieure  pour  rece- 
voir un  ressort  à  boudin  r  qui,  d  autre  part,  bute  contre  une 
tige  supérieure  k.  Cette  dernière  est  6xée  au  bout  /  du  para* 
plaie  où  «ajuste  la  noix  supérieure  m  d^articulation  des 
branches;  elle  sert  de  guide  à  la  tige  creuse  h  et  au  tube  exté- 
rieur 6. 

Enfin,  In  poignée c  est  encore  pourvue  d*un  autre  verrou  ou 
ergot  à  ressort  n  sur  lequel  on  agit  au  moyen  du  bouton  o;  ce 
verrou  est  destiné  à  pénétrer  dans  une<  eacoofae  p  du  tpbe 
extérieur  b  pour  naaintenir  le  parapluie  dans  la  position  d*ou- 
vertu  re. 

Ayant  aiosî  décrit  l'agencemeiit  des  diverses  parties  de  la 
monture  de  notre  parapluie,  il  sera  facile  d*en  comprendre  le 
fonctionnement. 

Dans  la  position  de  fermeture ,  fig.  i,  les  verrous/ et  n  sont 
tous  deux  en  action,  le  verrou/  retenant  le  coulant  D,  et  le 
verrou  n  retenant  le  tube  extérieur  6.  Le  ressort  r  est  tendu 
ou  armé. 

Si  roD  appîiie  sur  ie  booton  ^,  le  eottkmt  devient  libre  et  il 
peut  céder  à  une  action  d* entraînement  vertical  qsi  se  pn>* 
duirait 

Cette  action  est  déterminée  par  la  détente  du  resiort  r  qui 
agit  sur  la  tige  sopérieure  ^  et  la  fait  monter;  la  noix  m 
s'élève  et  le  panqrfuie  te  dévdk>ppe;  le  coulant  D  monte  en- 
traîné par  le»  foutclietteB  inférieurea  G  et  le  parapluie  eat 
conplètemeat  owert  lorsque  ie  coulant  vient  biiter  contre 
son  arrêt  •A' 

Le  parapluie  étant  ouvert,  si  pour  le  fenner  <m  appuie  sur 
le  bouton  o  du  verrou  à  ressort  n,  laction  suivante  se  produit. 
Le  tube  extérieur  b  devient  libre  à  son  tour  et  il  peut  céder  à 
un  mouvement  d*entraînement  vertical.  Ce  mouvement  est 
déterminé  par  une  détente  supplémentaire  du  ressort  r.et  par 
la  tension  de  la  couverture,  en  même  temps  que  la  tigesupé^ 
rieure  k  est  poussée  davantage,  les  branches  se  trouvent  rap- 
prochées, la  noix  a  remonte  avec  les  fourchettes  stipérieures 
B  entraînant  le  tube  extérieur  6.  Par  suite  de  ce  mouvement 
les  fourchettes  inférieures  sont  obligées  de  se  fiertner  et  ibnt 
descendre  le  coalant  D* 

Pour  limiter  k  détente  ûm  ressort  r  et  empèciier  le  tvke  è 
de  B*é€bapper  au  delA  de  la  tige  h,  oeHe-ci  est  munie  d*nn 
ergot  qiri  gtisse  le  lon^  d*ime  coulisse  longitudinale  q  prati*^ 
quée  sur  le  tube  t;  une  encoche  latérale  f  permietde  dégager 
an  besoin  Tergot  i  de  sa  coulisse  7  par  un  léger  moiifieinent 
de  la  baïonnette. 

Cette  dispoaitioii  donne  Tavanlage  de  pouvoir  séparer  au 
besoin  la  poignée  pour  que  le  parapluie  de^^enu  plus  00a rt 
aoit  placé  dans  une  malle  pour  les  voyages, 

La  poignée  c  et  sa  tige  h  peuvent  d'atlleurv  sajuater  dan» 
une  canne  a,  fig.  4* 

rjne  petite  plaque  sera  (rfacée  sur  la  poîgwée  en  detaous  du 
bouton  g  pour  indiquer  (fat  c*est  celui  de  Tefiiveriare* 

Le  parante  ayant  été  ^ttoé\  6g.  5,  H  suffit  d'appuyer  avec 
la  ma^  tur  la  poignée  e  pour  comprimer  ou  armer  )e  ressoit 
r,  ftg.  1.  On  voit  que  dans  (e  dernier  instant  de  celle 
poussée,  la  noix  a  des  fourchettes  supérieures  est  venue  se 
rapprocher  tout  pH»  et  la  noix  m  dks  branches,  ce  qni  a  dé- 
terminé une  oontradion  de  l*enseintile  de  la  monture?  iee 
extrétnitéf  libres  «de»  branches  aont  vtenues  s'âppliqntr  tsade- 
ment  contre  le  ecniliml«  ce  qui  dispense  d*nn  godet  ou  antre 
organe  de  relenae*  C'est  dans  cette  position  qne  se  trouve 
normalement  le  parapluie  loraqu'on  le  porte;  il  eatèont  |irèt 
à  être  en>i«rt  par  la  naanonwto  fort  simple  qne  nens  avons 
expliquée  ci-^saU5. 


Addition  en  date  du  2a  août  1889. 
(Extrait.) 

PI.  I,  fig.  5  à  11. 

Noos  a^ns  apporté  dans  la  combinaison  et  f  agencement  de 
notre  parapluie  des  améliorations  que  nous  venons  consigner 
dans  cette  addition. 

/  Tout  d^abord  noua  avens  reconnu  qu'il  était  inutile  que  le 
parapluie  puisse  se  démonter  pour  le  voyage;  aussi  en  n'em- 
ployant plus  cette  disposition  nous  avons  pu  TétaUfr  d^une 
ftçon  pins  aoUde  t^n'auparafanl  txynt  en  hri  conservant  les 
mêmes  avantages  pour  Touverture  et  la  fermeture  automa- 
tiques. 

Fig.  5,  coupe  du  parapluie  complètement  fermé. 

Fig.  6,  coupe  du  parapluie  ouvert. 

Fig.  7,  coupe  du  parapluie  après  le  mouvement  de  fer- 
meture mais  non  encore  armé. 

Nous  ne  reprendrons  pas  dans  son  ensemble  la  description 
de  la  montnre  en  pan|riliie  qnî,  comme  dans  le  brevet,  com- 
porte nn  double  jeu  de  fonrchettea  Bei  C  et  les  branches  i. 
Une  différence  existe  à  Tendroit  de  la  noix  a  d'articulation 
des  fourchettes  supérieures;  cette  noix,  au  lieu  d'être  soudée 
au  tube  extérieur  b,  vient  buter  contre  une  rondelle  (  solidaire 
dndit  tube.  ijCtte  disposition  a  entre  antris  avantages  celui  de 
s'oppoeer  en  cas  de  coups  de  VenI  an  retoui^neMonl  du  pen- 
phne,  car,  dans  ce  caa^  il  arrive,  fig;  8,  qne  la  noix  a  se  sé- 
pare de  la  rondelle  t  et  qne  les  fbnrohettek  descendent,  ceqoi 
fait  fermer  le  paraf^nse.  £n  entre,  cettedispoeitionaravantage 
d'assurer  une  iq>plication  parfiiifte  éas  extanieutés  des  branches 
A  contre  le  manche;  car,  puisque  la  noix  a  n*eet  pas  sc^idaîre 
de  la  rondeBe  t,  il  y  a  lors  de  la  feimetura,  ûg,  5,  un  petit 
jeu  entre  la  noix  et  la  vendeHe^  ce  4fQÎ  perawt  à  la  tension  du 
ressort  r  de  s'exereet  et  de  bien  appliquer  les  branches  sans 
le  secours  d'aucun  mécanisme  aux  artioidaÉions» 

Le  système  d'arrêt  qui ,  dans  la  disposition  prinaltive  •  linn- 
tett  le  déplacement  du  tube  extcrienr  è  sur  la  tige  ceninile  k 
ion  de  la  fermeture  eat  remplacé  par  le  dispositif,  fig.  ô,  6 
et  9.  Le  tube  b  eat  traversé  par  une  gnupitte  a  qui  passe  dans 
deux  fentes  vertieaies  v  de  la  tige  eentnde  à  et  dont  les  extré- 
mités inférieures  servent  de  butée  à  la  gonpîtte  m  dans  le  meo- 
vement  d'ouverture.  Cette  même  goupille  Imite  la  oourse  lers 
de  la  fermeture,  le  fond  des  rainures  éa  tube  extérieur  6  ve- 
liant  buter  contre  cette  goupille  tu 

Pour  mettre  le  parapluie  dans  l'irapossibililé  de  s'ouvrir 
par  un  chec«  par  exemple  en  promenade,  nous  disposew 
comme  6g.  10  les  ressoHs  f  et  o  d'ouverture  et  de  fermeture. 
On  touche  d'abord  o»  ie  tube  extérieur  h  remonte  très  légè- 
rement jusqu'à  ce  qne  sa  bagne  x  vienne  buter  contre  le 
fond  d'une  cavité  dn  coulant  Par  suite  de  ce  dépiacement  de 
la  bague  â?,  on  ne  peut  pas,  en  appuyant  sur  le  boulon  d'on- 
vertnre  g,  dégager  k  coulant  peroe  qne  le  crochet  n  bete 
contre  une  surface  métallique  de  œ. 

Notre  système  est  égaleinentapplîcabie  aux  panâmes  s  ou- 
vrant seuls;  dans  ce  cas,  fig.  11,  on  supprime  le  tube  ejttérieur 
etsesacoessoiresqniservaientàlafennetnre^etla  rondeOef 
contre  laquelle  bute  la  noix  a  des  fourchettes  supérieures  B 
est  fiïée  sur  le  tube  centrai  k. 
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BuBtET  n*  180846 .  en  date  du  9  avril  1886, 
A  M.  Maulbovx,  pour  un  parapluie  de  poche. 

PL  I,  fig.  1  à  8. 

L^utilîté  des  parapluies  de  poche  est  inconitettable;  mais 
jusqu'ici  oeux  qu'on  a  rencontrés  dana  le  eoaunei^  procè- 
<l0nt  de  syslèmes  déisetueux  qui  en  ont  restreint  l'usage  : 
dan»  la  géaéffllité>,  les  iourdietfees  sont  excesaivettient  courtes , 
ce  qui  produit,  à  remartnre,  un  parapluie  sans  développe- 
ment et,  par  suite,  sans  abri  ;  dans  quelques-uns  encore,  ies 
dispositifs  des  brisures  des  bnniehes  et  de  fixation  de  ia  tton- 
tvre  sur  la  eaaiie  sont  de  véritaèles  mécanisines  de  précision 
dont  l'eoiplov  devient  onéreux  et  midutîBax. 

L'io^^eirtioa  ^9li  caraclérisde  pev  k  tuppressioQ  de  cet  în- 
convénieM;  les  foureheHes  sont  noraieles  ou  plutôt  grandes, 
en  sorte  que  le  parapluie  ouvert  couvre  un  espace  aussi  kc^ 
^e  celui  des  paimpluies  ordinaires  les  mîein  étaUis;  enfin, 
laa  brifores  sont  msliques  et  la  fixation  snr  k  canne  d'une 
nni|dlcité  eiœssive,  de  manière  que  la  mancEurre  est  facile, 
^ne  le  montage  et  te  démontage  sont,  pour  ainsi  dire,  instan- 
tanés. 

Le  parapluie  démonlé,  oocnpanrt  «n  volume  aussi  petit 
que  possible,  peut  aisément  se  pkoer  dans  là  pocbe  ou  ae  ren- 
fenner  dans  m  étui. 

Le  dessin  indique  etpUeitement  le  principe  de  ia  constme- 
tfon  qne  je  revendique  et  divers  moyens  pour  k  mettre  en 
pratique: 

Fig.  1,  dévation  sectionnelie  d'un  parapluie  ouvert  condi- 
tionné soivMit  mon  système.  ' 

Fig.  a,  vue  séparée  de  k  moolore,  expliquant  k  kçon 
dont  sont  artionléet  les  parties  composant  les  branches  et  les 
Ibdnobetles  anxdites  branicbes. 

La  canne  a  du  parapluie  est  quelconque;  die  n'eat  ni  en- 
tnîNée  ni  ponn^ne  d'nne  pièce  qnefconque  nécesaaireè  k  fixa- 
lion  éà  parapMe^ 

An  boni  opposé  à  k  poignée,  k  canne  reçoit  une  longue 
douille  b  qui  est  sciidaira  de  k  noix  c  à  laqueUe  viennent  s'ar- 
ticuler, de  k  liçon  ordinaire,  les  extrémités  des  branches  d 
dn  parapluie. 

L'étoffe  X  recouvrant  les  branches  est  insérée  entre  k  base 
de  k  noixe  et  un  dnipean/qui  pent  tourner  sur  k  fôt  de  la- 
dite noix  sans  pouvoir  glisser  longitudinalement  La  noix, 
dans  sn  partie  cylindrique  entourant  k* canne, est iendue d'un 
certain  nombre  de  fentes  c';  d'autre  part,  le  chapeau  /  est 
garni  intérieurement  d'une  nervure  J\  Og.  3,  de  krgeor 
^ale  h  eéHe  des  fentes  e';  à  oetle  nervure  intérieure  corres- 
pond une  saillie  ou  nervure  extérieure  J^  servant  de  point 
d'appui  aux  doigts,  lersqn'il  y  a  lien  de  kire  tourner  le  cha- 
peau. 

GemouvtmenttonmÉntda  chapean/surk  noixc  a  pour 
objet  soit  de  mettre  k  nervure  extérieure  f  dans  «ne  des 
fentes  c'  de  k  noix„  aoquel  cas  k  monture  est  libre  de  glisser 
sur  k  canne,  soit  de  pkcer  k  nervure/'  entre  deux  fentes  c, 
de  k  noix,  et  ainsi  d'exeroer  so?  eelle^  une  pression  suffi- 
samment énei^^iqne  qui  s'oppose  à  tout  gtissement  de  k  mon- 
ture sur  k  canne. 

En  résmné;  cette  combinaison  du  Mt  de  k  neîa  e  à  fente 
«'  avec  k  chapeau /à  nervures  /*, /\  donne  le  moyen  extes- 
eivement  simpk  et  rapide  de  fiîÉer  à  demeure  k  monture  sur 
te  canne  ou  de  Ten  séparer. 

Les  branches  d  ont  une  section  en  V:  elles  sont  fermées  de 


deux  parties  à  peu  près  égaies  d,  d!  qui  sont  aiticnlées  entre 
elles  de  k  manière  suivante  : 

Sur  les  extrémités  des  parties  du  sommet  é  j'ai  rapporté  dès 
sortes  de  tabès  en  gouttières  g  ouverts  du  dedans  au  dehors; 
dans  la  portion  ouverte  des  Inbes  f  s*articnlent  de  petites 
bielks  h  qui  sont,  de  l'autre  bout,  articulées  aux  parties  ter- 
minales cT»  oeiks-d  étant,  pour  oeki,  garnie  a  leurs  extré- 
mités de  pièces  cyUndriques  1  de  diamètre  égal  au  diamètre 
intérieur  des  tubes  g.  En  sorte  qu'en  mettant  les  parties  d,  d! 
en  prolongement  Tune  de  l'autre  (tracé  du  côté  droit,  fig.  a) 
les  bielles  h  se  kgeOt  dans  les  tubes  <^  et  les  pièces  cylindri- 
ques I  s'appuyent  dans  ces  mêmes  tubes;  lorsque  Ton  replie 
les  parties  d!  sur  celles  d  (tracé  du  côté  gauche,  fig.  a),  les 
bielles  h  se  placent  d'équerre  par  rapport  aux  pièces  joiutives 
g,  I  desdites  parties  de  bmnches. 

Les  pièces  g  sont  conformées  peur  s'articuler  intérieure- 
ment aux  fourches  ientinant  ks  fourchettes  p,  lesquelks  se 
relient  de  k  manière  habituelle  a«  eouknt  k.  Ged  mêmes 
pièces  g  sont  encore  peroéas  d'un  treu  g'  destiné  à  k  coolui^ 
de  la  couverture  x  devant  soutenir  celle-ci  dans  le  repliement 
du  pampiuieL 

Le  cotdànt  k  glisse  librement  snr  k  eainne  a;  k  l'ouverture 
du  pamphne,  il  s'i^pisle  sur  k  douilk  é  de  k  noix  et  vient 
s'accrocher  au  mentonnet  T  d'un  ressort  d'arrêt  /  fixé  A  k 
noix  e.  Pour  fermer  le  pataplnk«  00  soilièvse  le  ressott  /  et  le 
tout  se  replie  coaune  d'ordinaire  c  les  extrémités  des  branches 
d,  d'  soél  alon  retenues  par  un  caoutehotie  j,  une  rèsAncllP 
/,  fig.  4^  un  anneau  èo  tout  antre  dispositif  approprié* 

La  cottstmetion  que  je  viens  de  décrire  permet  Tempki  de 
longues  fourehetlas,  ainsi  qu'on  le  remarque  au  dessin;  ^ 
a  aussi  pour  résidkt  do  réduire  k  monture  sortie  de  k 
canne  nu  pins  petit  volume  possibk.  Ces  avanii^es  se  reœoe- 
trent  également  dans  les  coësbinaisons  des  figures  kkB  qu-ll 
me  reste  â  décrire. 

La  monture  des  figures  A  et  ^eisté  branches  etfeondMttes 
de  section  en  X  au  lien  d'étreâ  section  en  U,  comme  fig.  1 
et  3. 

Les  asseqablages  brisés  des  parties  d,  d!  composant  les 
brandies  sTeffisotuent  an  nsoyen  des  pièces  m  ùnèdà  ainx  parties 
d;  les  articulations  sont  à  ressort,  en  raison  de  l'éksticdté 
même  des  joues  des  pièces  m  entre  ksquelles  pivotent  ks 
parties  d\  Intérieurement,  ks  pièces  m  s'artkulent  aux 
femrdies  terminales  des  fourchettes  p.  GeUes<i  «  reliées  libre- 
ment au  coulant,  se  développent  comme  d'usage;  quand  le 
parapluie  est  ouvert,  k  coulant  k  se  logci  entre  ks  menton- 
sets  l',  fi  d'un  ressort  encastré  dans  k  rainure  longitudinale 
de  k  douille  6  et  fixé  d\m  bout  à  celte  dOuilk. 

Les  figures  6  et  7  représentent  une  monttuv  en  ader  dont 
les  branchas  brisées  et  les  fourchettes  sont  do  section  iHMMle. 

Les  pièces  d  assemblage  n  sont«  à  peu  de  chose  près;,  sem- 
blables aux  ptèoee  m  des  figures  4  et  6.  Le  eouknt  k  se  fixe 
sur  le  tube  6  per  un  emmanchement  à  baïonnette  d'une  sail- 
Ik  qu  fl  porte  dans  des  rainures  continues  è'  mais  à  retours 
d^équenre  qui  forment  des  arrêts*  Quand  le  coulant  est  en 
place,  il  suÂt  de  tourner  légèrement  k  canne  pour  produire 
retnmanchement  et  ainsi  arrêter  la  monture  dans  la  potiUesi 
d'ouverture  du  parapluie. 

La  figure  8  indique  une  autre  OMHiiture  de  mon  paraphiie 
dcpoche,  dans  kqnelk  ks  braoches  et  ks  fourchettes  sont  à 
section  à  U  d*une  kçon  analogue  à  celk  des  figures  1  et  a;  tes 
parties  d,  df  des  brandhes  s'ascemUsnt  par  les  petites  bkUes 
k,  mak«  lorsque  ksdites  parties  sont  en  prolongement  l'une 
de  l'antre^  de  petits  manchons  o,  assvgettis  à  dés  ressorts  k 
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boudin  r,  vienaent  recouvrir  left^bidles  h  en  assurant  la  rec- 
titude des  joints  par  un  recouvrement,  par  ces  madchons  o, 
des  extrémités  cylindriques  oonoordài^ei  des  parties  d.  Les 
mancbons  o  appartiennent  aux  parties  d*  ainsi  que  les  res- 
sorts r  qui  s'arc'boutent  sur  des  embases  fixes  s. 

Dans  l*ouverture  du  parapluie,  le  coulant  k  s'arrôte  par 
retnmanchement  à  baïonnette  mentionné  pour  la  monture 
des  figures  6  et  7,  ou  bien  par  un  des  dispositirs  des  figurés  1 
à  5. 

ÂoiHTioir  en  éate  du  di  ééceiBbre  188&. 

(Eictrait.) 

PLI,fig.  9àa4. 

Dans  le  brevet ,  j*ai  indiqué  que  le  caractère  disttnotif  de 
mon  invention  réside  essentiellementdans  la  grande  longueur 
donnée  aux  branches;  et  aux  fourchettes  du  parapluie,  en  rai- 
son de  Tapplication  nouvelle,  qui  m*appartient,  des  articula- 
tions des  fourchettes  faites  exactement  à  la  brisure  des 
branches. 

Cette  disposition  originale  des  articulations  des.  fourcbettes 
faites  aux  brisures  des  branche*  a  pour  résultats  importants  : 

1*  De  permettre  un  grand  développement  aux  parapluies  de 
poche; 

a*  D*assurer  la  plus  grande  solidité  aux  parapluies  déve- 
loppés, puisque  les  fourchettes  consolident  justemant  les 
tMnincbes  à  leur  brisure,  c'est-à-dhre  à  leur  joint  faible  ; 

3*  De  faciliter  le  repliement  et  de  diminuer,  dans  ce  cas, 
le  volume  du  parapluie,  parce  que  les  fourchettes  repliées 
agissent  aux  ex^émités  des  branches  également  repliées. 

Oette  application  des  articulations  des  fourchettes  aux  bri- 
sures des  branches  destine  {dus  particulièrement  mes  para- 
pluies aux  emplois  les  i^ns  divers,  comme  parapluies  de 
poche,  pour  hommes,  dames,  fillettes;  comme  parapluies 
pliants,  pour  marchés,  étalages,  tentes,  abris,  etc.;  elle  pro- 
cure encore,  dams  les  parapluies  ordinaires  «  le  moyen  de  tenir 
automatiquement  appliquées  contre  la  canne  les  parties  con- 
stitutives de  la  monture  par  une  conformation  spikiale  de  la 
pièce  qui  assemble  les  deux  longueurs  des  branches  et  pro- 
duit un  e£fet  élastique  forçant  le  bout  inférieur  à  se  diriger 
vers-  la  carnie  du  parapluie. 

Cette  construction  est  indiquée  aux  figures  9  à  i3. 

Fig.  9,  vue  de  côté  de  Télévation  du  nouvel  assemblage 
dont  il  s*agtt. 

Fig.  10,  section  longitudinale  du  même. 

Fig.  11,  pièce  de  joint  qui  est  indiquée,  fig.  ta  et  i3,-en 
sections  transversales  par  1-2  et  3-4,  fig.  ii* 
■  La  portion  d  de  la  branche  qui  est  rattachée  à  la  noix  se 
•termine  dans  une  partie  tubulaire  d*  qui  s^ajuste  et  setenkiinë 
dans  le  bout  du  manchon  g.  Ce  manchon  est  ajocu^  mp  près* 
que  toute  son  étendue  du  côté  extérieur  de  ia^on  à  former 
gouttière,  fig.  i3;  à  Topposé,  il  présente  deux  joues  g'  s*ap- 
pliquant  Tune  contre  Tautre  par  Teffet  de  la  rivurep'  formant 
le  pivot  d  assemblage  de  la  fourchette  p.  C*est  dans  la  goût» 
tière  du  manchon  que  s'applique  la  partie  tubulaire  d*  à  la- 
quelle est  soudée  Textrémité  de  la  portion  inférieure  cT  de  la 
branche. 

Comme  je  Tai  précédemment  décrit,  la  relation  d»  pièces 
d*^  é^  s'établit  au  moyen  d'une  double  articulation  sur  une 
tuielle  intermédiaire  h.  Quand  la  branche'  est.  développée,  le 
tube  d^  se  trouve  pincé  dbins  le  manchon  g,  parce  qu'il  en  a 
forcé  l'entrée  en  mettant  à  contribution  l'élaaticité  du  métal 
pour  ouvrir  ou  faire  JMiUier  4e  manchon,  fig.  i3,  depuis  son 


extrémité  jusqu'à  la  rivure  p'  qui  forme  le  pivot  de  l'articula- 
tion de  la  fourchette  p. 

Cette  élasticité  du  manchon  g  a  éridemment  la  tendance 
constante  dans  le  développement  des  branches  et,  lorsque  le 
parapluie  est  fermé,  de  rejeter  la  branche  d!  contre  le  manche, 
et  ainsi,  dans  l'ensemble,  de  maintenir  la  monture  herméti- 
ipiement  fermée. 

Au  refdiement  du  parapluie  pour  le  mettre  en  poche  ou 
dans  un  étui,  les  parties  en  U  de  la  branche  dd  s'appliquent 
.doa  à  dos;  la  fourchette  p  se  présente  inversement  sur  la 
branche  d,  e'est^rdire  les  xmvertorea  des  U  exactement  en 
ràgard. 

g^^  trou  destioé  à  la  couture  de  Tétoffe. 
1  Les  figures  14  à  16  représentent  un.  système  d'assembla^ 
analogue  au  précédent,  qui  ne  diffère  de  eetui-ci  que  par 
l'extrémité iidMilaire  p*  à  laqudle  abeutit  la  fourchette,  Tex- 
trémité  qui  est  fendue  pour  embraseer  les  joues  juxtaposées^' 
du  manchon* 

'  Aux  figures  17  et  18  j'indique  que  lé  coulant  Jb  auquel  sodI 
articulées  les  (omcbMt^p  est  retenu  fixement,  à  l'ouverlnre 
du  panqiluie,  par  une  buÂée  sur  une  sàiHie  à*  pUntée  dans  la 
canne  a  et  sur  laquelle  s'emmanche  à  baïonnette  la  douille 
supérieure  6  rainée  en  conséquence. 

[j»a  figure  19  montoe  que  le  coulaat  k  peut  être  anété  par 
nsL  mentonnet  l'  d'«n  long  reasori^  fisé  à  k  douille  supé- 
rieure 6;  une  partie  bombée  />  s'oppose  k  ia  fermeture  invo- 
lontaïae  de  la  moninre.  Quand  on  veut  opérer  cette  fermeture 
.du  parapluie,  il  suffit  de  faire  traction  aut  le  coulant  k  de 
manière  à  surmonter  la  résistance  du  ressort  /  au  bombe- 
meni^. 

Les  figures  20  et  ai  correspondent  à  va  parapluie  de  dame, 
voire  même  pour  homme,  dont.le  maBcbe  a  est  constitué  de 
quatre  ékmelits  ttrindaifes  a^  ai,  a^^k  a'eaabottant  les  uns 
dans  les  autres,  le  second  a'  dana  le  premier  a  que  termine 
une  poignée  quelconque;  le  troiaième  o*  dans  le  second  et 
partie  dans  la  douille. 6.  Chaque  élément  forme  û^in  dans  ce- 
lui qui  remb<^te,  soit  par  une  extrémité  fendue,  soit  tout  an- 
treinent(  enfin,  des  goupilles  empêchent  la  séparatioQ  des 
parties  OQnstitutivies.'Le  oôulantir  des  fourchettes  est  garni 
d'uo  ressort  é  méntônnet  W  .destiné  à  s'accrocher,  lors  de 
la  fermeture  du  parapluie,  dans  une  encoche  de  la  poî- 
gnëe  o. 

La  figure  ao  indique  que  la  douille  6  reçoit  encore  un  bout 
rqui  fenctionne^  à  pompe  et  se  tient  développé  par  un  em- 
.mânobement  à.  baïonnette  intérieur. 

Dans  la.  figure  ai,  le  manehe  est  bien  formée  de  parties  à 
emboîtement  a,<  a',  a',  naais  i'emboliement  est  à  l'inverse  du 
précédent,  la  longueur  «'  s'i^tuste  dana<  celle  terminale  d^  et 
la  poignée  a.  de  la  partie  a\ 

Un.caontohbuc  j  attaché  à  l'extrémité  d'une  branche  i 
peut  être  utilisé  pour  maintenir  serrées  sur  le  manche  toutes 
les  extrémités  des -braacheSk  Au 'repliement  du  parapluie,  ce 
caoutchouc  7  entottrë*  fortement  les  extrémités  des  branches 
et  les  appUifue  contre  le  bout  de  la  canoe^ 

lies  parapluies  repliée  sont  peu  vokunUieux;  ila  peuvent  se 
mettre  enrpoche;<mfûs  leur  élégance  permiet  de  les  porter  soit 
àk.  main ,  aoit  aoerochés  à  kr  eeioltirj8.jDans  ce  bot,  le  bout 
est  muni  d'un. crochet  0  qui  est  seul  apparent  lorsque  le  pa- 
mpitiiè  est  dans: son  fourreau,  comme  il  est  indigné  fig.  ai 
La  douille  6  porte  la  noix  c  à  laquelle  s'articulent  les 
branches  dà  se  solidarise ^ à.  la  câline  u»  soit  par  les  moyens 
déjà  indiqués,  soit  par  l'interpositioA  d'im  Mbe en  caoutchouc 
f,'fig«  19^  entre  la.  canne  fet  ia  douUle  6.  Dans  ce  cas,  la 
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douille  h  étant  entrée  à  force  sur  le  caoutchouc  ou  si  le  caou- 
tchouc est  adhérent  ù  la  douille  6,  la  canne  étant  entrée  à 
force  dans  ce  caoutchouc,  ïàn  obtient  une  solidarité  excès* 
sive  sans  aucune  crainte  de  détériorer  la  canne. 

Enfin,  la  figure  ao  indique  que  la  canne  se  termine  par  un 
bout  r  qui  est  ajusté  à  pompe  dans  la>  douilie  b  de  façon  à  se 
renfoncer  complètemeoft  dans  la  douille  6  ou  à  se  développer 
et  se  maintenir  par  emmanchement  à  baïonnette. 


Bbevbt  n*  190364,  en  date  du  a  mai  i888, 

A  M.  Elus,  pour  des  perfectionnemenis  aux  montures 
de  paraplaiês  et  aax  appareils  employés  à  lear  fabrication. 


(Extrait) 


PI.  IL 


Cette  invention  est  relative  à  des  perfectionnements  appor- 
tés aux  montures  de  parapluies,  principalement  aux  parties 
désignées  par  le  contant  et  la  noix  sapériewre ,  de  même  qu  aux 
appareils  employés  à  leur  fabricatioti. 

L'invention  a  pour  objet  de  réduire  considérablement  le 
prix  de  revient  de  la  fabrication  du  coulent  et  de  la  noix , 
tout  en  augmentant  la  force  et  la  durée,  en  comparaison  du 
procédé  ordinaire  de  fabrication.  Etant  appliquée  au  coulant, 
elle  consiste  à  faire  le  tube  du  coulant,  sa  noix  et  la  saillie 
placée  à  la  partie  inférieure  de  ce  tube,  d'une  seule piè<^e  (ou 
comme  appliquée  à  la  noix  supérieure  en  faisant  le  tube  et  la 
noix  également  d*une  seule  pièce)  en  rabattant  et  en  retrous- 
sant en  partie  un  morceau  du  tube  métallique,  comme  il  est 
dit  plus  loin ,  de  manière  à  éviter  les  opérations  qui  se  ratta- 
chent à  la  jointure  de  ces  parties  et  que  Ton  a  pratiquées 
jusqu'à  présent;  le  travail  et  le  prix  de  revient  de  la  fabrica- 
tion sont  par  conséquent  diminués  d'une  manière  considé- 
rable, tandis  que  la  force  de  l'article  s'accroit  dans  une  lai^e 
mesure,  tout  en  procurant  bien  d'autres  avantages  à  plusieurs 
égards. 

Fig.  1  à  4f  coulant  de  mon  invention,  à  ses  divers  degrés 
de  fabrication. 

Fig.  5,  noix  supérieure  ou  de  dessus,  fabriquée  d'une  ma- 
nière analogue. 

Fig.  9  à  ]6,  appareils  au  moyen  desquels  s'effectuent  le  ra- 
batage  et  le  retroussage. 

En  référence  aux  ligures  i  à  4  qui  représentent  des  vues 
par  bout,  latérales,  je  coupe  un  noorceau  de  tube  en  laiton 
ou  autre  métal  étiré  en  plein  ou  en  mandrin,  ayant  le  dia- 
mètre intérieur  qu'on  destine  au  coulant  et  une  épaisseur 
d'environ  un  millimètre  et  demi;  sa  longueur,  comme  on  le 
▼oit  6g.  1,  est  un  peu  plus  grande  que  celle  que  le  coulant 
doit  avoir  quand  il  est  achevé,  de  manière  qu'étant  en  partie 
renversé  pour  former  la  noix  comme  il  est  dit  plus  loin,  il 
forme  un  coulant  ayant  les  dimensions  voulues.  Je  tourne 
ensuite  dans  un  tour  convenable  la  partie  tubulaire  ou  paraî- 
tre a  du  coulant,  conmie  représenté  ûg.  2,  de  façon  à  ré- 
duire celte  partie  à  l'épaisseur  et  au  diamètre  extérieur  voulus. 
ie  fais  de  môme  pour  la  saillie  arrondie  6  qui  est  ménagée  à 
rextrémité  de  la  partie  tubulaire,  en  ayant  un  plus  grand  dia- 
mètre que  cette  partie  tubulaire. 

Une  partie  c  ménagée  à  l'extrémité  opposée  du  tube  et 
ayant  une  longueur  d'environ  neuf  millimètres  est  laissée 
avec  un  diamètre  an  premier,  et  le  coulant  formé  en  partie 
se  place  sur  un  mandrin ,  puis  est  amené  entre  les  deux  moi- 
tiés d'une  matrice  fendue  (correspondant  intérieurement  a  la 
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forme  du  coulant  représentée  fig*  3) ,  cette  matrice  étant  re- 
fermée sur  elle-même,  un  poinçon  descend  sur  l'extrémité 
de  la  partie  c,  avec  une  force  suffisante  pour  retrousser  le 
métal  et  le  forcer  à  ressortir  dans  la  cavité  de  la  matrice,  en 
réduisant  ainsi  la  longueur  de  la  partie  c  et  en  augmentant 
son  diamètre  extérieur,  pour  en  faire  sortir  un  rebord  c\  fig.  3, 
aussi  près  que  possible  de  la  forme  voulue  de  la  noix.  Cette 
dernière  se  complète  ensuite  en  tournant  le  rebord  c'  à  sa 
dernière  forme  et  en  pratiquant  de  la  même  manière  une  rai- 
nure circulaire  d,  pour  recevoir  le  fil  métallique  des  bran- 
ches, de  même  qu'en  pratiquant  des  rainures  radiales  e,  pour 
recevoir  les  extrémités  desdites  branches,  les  opérations  qui 
viennent  d'être  mentionnées  s'exécutent  de  la  manière  ordi- 
nairement employée  dans  la  fabrication  de  ces  sortes  de 
noix. 

La  description  qui  précède  s'applique  également  bien  à  la 
fabrication  de  la  noix  supérieure,  fig.  5,  sauf  que  l'outil  ser- 
vant à  tourner  la  partie  tubulaire  de  cette  noix  n'exige  pas  de 
mouvement  transversal,  mais  peut  s'amener  sur  le  travail  à 
l'aide  de  tout  mouvement  mécanique  convenable,  ou  encore 
à  la  main ,  de  manière  à  réduire  extérieurement  la  partie  tu- 
bulaire et  laisser  une  partie  non  tournée ,  pour  former  conve- 
nablement l'encoche  en  retroussant  le  métal,  comme  il  a  été 
I  dit  à  l'égard  de  la  noix  supérieure.  De  plus ,  comme  cette  noix 
I  ne  doit  pas  avoir  de  saillie,  l'outil  employé  dans  ce  but  n'est 
pas  nécessaire. 

La  saillie  6  du  coulant  est  ensuite  tournée  intérieurement, 
à  l'aide  de  tout  outil  convenable,  de  manière  à  la  creuser  lé- 
gèrement conmie  on  le  voit  fig.  4- 

La  rainure  ordinaire  /  de  l'arrêt  à  ressort  est  ensuite  dé- 
coupée ou  pratiquée,  en  prenant  soin  que  son  extrémité  infé- 
rieure &sse  une  intersection  partielle  à  la  saillie  creuse  h,  de 
sorte  que  toute  bavure  ou  partie  rugu^ise  de  cet  endroit  se 
trouve  distancée  de  la  canne ,  en  n'étant  par  conséquent  pas 
sujette  à  la  frotter  ni  la  rayer. 

Afin  de  finir  la  rainure  du  ressort  à  main  d'un  coulant  fa- 
briqué comme  il  a  été  dit,  ou  de  la  manière  ordinaire,  le 
métal  entourant  la  rainure/ est  légèrement  bombé  en  dehors, 
comme  représenté  en  coupe  transversale,  fig.  6,  par  un  outil 
compresseur  convenable  v^^^^s  le  but  de  recevoir  le  bord  in- 
térieur d'un  o^Uet,  fig.  7,  dont  la  forme  correspond  à  celle  de 
la  rainure /où  Otï  l'introduit  ensuite  par  en  dedans,  pour  le 
rivei'  en  dehors,  comme  représenté  en  coupe  et  en  élévation 
fig.  8 ,  dans  le  but  de  former  une  saillie  autour  de  la  rainure 
et  lui  donner  un  fini  plus  convenable,  tout  en  la  renforçant 
considérablement. 

En  référence  aux  appareils  que  je  préfère  employer  pour 
fabriquer  le  coulant,  la  figure  9  est  une  élévation  latérale  du 
tour  et  un  plan  partiel,  représentant  les  outils  servant  à  tour- 
ner la  partie  tubulaire  et  la  saillie  du  bas  extérieurement. 

La  longueur  ou  ébauche  de  tube,  fig.  1,  se  place  sur  un 
mandrin  rotatif/  qui  est  légèrement  conique  et  sur  lequel  il 
est  fermement  enfoncé  par  un  piston  g,  glissant  dans  la  pou- 
pée du  tour  et  pouvant  être  actionné  par  un  levier  à  main  et 
une  vis  a  pas  rapide,  en  ligne  avec  ce  piston  et  s'y  rattachant; 
il  peut  encore  se  commander  automatiquement  comme  il  est 
dit  plus  loin. 

Le  piston  g  porte  aussi  une  griffe  en  fourche  1  qui  saisit  le 
mandrin/ en  arrière  de  la  pièce  tubulaire,  dans  le  but  de  la 
retirer  du  mandrin,  par  suite  de  la  retraite  du  piston,  lorsque 
l'action  du  tour  est  terminée.  Ce  piston  g  est  muni  d'une  ca- 
vité pour  recevoir  l'extrémité  du  mandrin /en  la  maintenant 
ainsi  pendant  l'action  du  tour. 
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/(,  est  un  chariot  compose,  portant  d*un  côté  un  outil  l, 
de  forme  correspondant  à  celle  de  la  saillie  6  et  sur  le  côté 
opposé  un  outii  m  servant  à  tourner  la  purtie  tubulaire  a,  de 
manière  que,  lorsqu'un  de  ces  outils  est  amené  à  agir,  l'autre 
est  mis  au  repos. 

Quand  Toutil  mentionné  en  dernier  Heu  est  en  action,  ie 
chariot  reçoit  un  mouvement  transversal  en  sens  parallèle  à 
Taxe  de  la  pièce  en  fabrication ,  an  fur  et  à  mesure  que  se 
tourne  ie  tube,  les  mouvements  transversaux  et  longitudinaux 
étant  communiqués  au  chariot  de  la  manière  ordinaire.  On  ce 
ckariot  peut  être  encore  actionné  automatiquement  par  des 
cames  n»  o,  qui  agissent  sur  ses  deux  parties  au  moyen  de 
leviers  n,  o,  en  étant  convenablement  formées  pour  leur 
communiquer  les  mouvements  voulus,  à  des  intervalles  dé^ 
terminés. 

Le  piston  g,  dans  ce  cas,  gline  dans  le  chariot  en  étant 
actionné  par  une  troisième  came  p,  la  tâche  du  surveillant 
se  bornant  à  placer  la  longueur  du  tube  et  à  la  retirer. 

Les  figures  lo  à  16  r^résentent  le  mécanisme  servant  à 
retrousser  Textrémité  du  tube  en  partie  tourné. 

Fig.  10,  élévation  de  face  de  la  presse. 

Fig.  11,  élévation  latérale. 

Fig.  la,  coupe  borisontale  de  cette  presse,  suivant  i-i, 
fig.  10. 

Fig.  i3  et  14 «  coupes  transversales,  suivant  a-s  et  S-3, 
ûg.  la. 

Fig.  i5,  détail  d*une  partie  de  la  figure  14. 

Fig.  16,  détail  du  poinçon  et  de  la  matrice. 

Cette  presse  comprend  un  poinçon  À ,  une  matrice  fendue 
B,  B,  une  table  rotative  C  et  leurs  accessoires ,  comme  il  est 
dit  plus  loin. 

Le  poinçon  est  porté  par  un  bloc  à  coulisse  D ,  agissant  al- 
ternativement en  sens  vertical  dans  des  guides  du  bAti,  en 
étant  actionné  au  moyen  d*une  bielle  D'  partant  d'une  mani- 
velle de  Tarbre  principal  £. 

lia  matrice  porte  sur  un  support ,  consistant  dans  une  paire 
de  mâchoire  B,  s'articulani  sur  un  centre  B*  qui  leur  est  com- 
mun et  se  fermant  ensemble,  au  moyen  d'une  fourchette  F 
qui  bute  contre  des  oreilles  h  faisant  saillie  des  dos  des  deux 
membres ,  cette  foirchette  étant  montée  pour  glisser  en  ar- 
rière du  porte-matrice,  comme  représenté  fig.  11  et  1  a.  Ce 
porte-matrice  s*ouTre  en  vertu  des  ressorts  6'  fixés  aux  oreilles 
6  et  a  une  traverse  portée  par  la  partie  F.  Cette  dernière  partie 
est  actionnée  par  une  paire  de  cames  H  de  Tarbre  principal, 
à  l'aide  d'un  levier  G  s'articulant  en  g  au  bâti  qui  se  rattache 
par  une  bielle  g  à  la  partie  F,  et  par  un  ressort  <^  â  un  point 
fixe,  par  lequel  la  matrice  est  ouverte  et  fermée  en  temps 
voulu. 

La  matrice  est  solidement  maintenue  formée  contre  la 
pression  intérieure  par  une  paire  de  plaques  à  joues  a,  a 
portées  par  la  glisMère  â  poinçon  et  se  réunissant  par  un 
bovdon  d'attache  qui,  lorsque  le  boulon  descend,  embrasse 
les  moitiés  du  porte-matrice  B;  une  prise  rigide  étant  assurée 
en  faisant  des  surfiaces  adjacentes  des  parties  B  et  un  léger 
plan  incliné,  de  manière  à  produire  une  sorte  de  coinçage, 
ou  en  arrondissant  simi^enient  les  coins  de  rencontre  de  ces 
surfaces. 

La  tat>le  rotative  C  tourne  sur  un  pivot  vertical,  d'une  ma- 
nière intermittente,  au  moyen  d'un  cliquet  /  articulé  en  i\  ce 
pivot  étant  porté  par  une  glissière  borisontale  J  qui  fonctionne 
dans  les  guides  de  la  partie  latérale  ém  bâti  principal;  un  res- 
sort I  agit  sur  l'extrémité  en  queue  dudit  cliquet  et  tend  à  le 
faire  engager  dans  les  encoches  c  de  la  périphérie  de  la  table. 


Cette  dernière  est  loquetée,  pendant  l'action  des  poinçons,  par 
un  autre  diquet  K  qui  est  également  disposé  pour  prendre 
dans  les  encoches  0  au  moyen  du  ressort  /^  H  se  dégage  de  k 
table  à  l'aide  d'un  épaulement  j  de  la  glissière  J,  lequel 
frappe  sur  la  queue  du  cliquet  K  wrant  que  ie  cliquet  l  ne 
fisse  de  nouveau  mouvoir  cette  taMe. 

La  glisMère  i  est  commandée  par  un  levier  oscillant  L  arti- 
culé en  /  au  bâti  et  agissant  au  moyen  d'un  bouton  de  mani- 
velle et  un  disque  /'  de  l'arbre  principal. 

La  table  C  est  munie  d'un  cercle  de  boutons  ou  mandrins 
M  dont  le  diamètre  correspond  à  la  tubulure  des  coulants  sur 
lesquels  on  doit  agir.  Ils  se  placent  à  partir  de  la  surface  de 
la  table  et,  à  chaque  cowse  du  diquet  I,  ib  arrivent  succes- 
sivement en  ligne  aiiele,  au-dessous  du  poinçon  Â^  Chacun 
de  ces  mandrins  est  un  bouton  fixé  dans  la  table  et  entouré 
par  un  collet  m  sur  lequel  porte  l'ébauche  du  coulant;  ce  collet 
est  supporté  par  un  ressort  m!  qui  lui  permet  de  fléchir  lorsque 
s'effisctue  le  retroussage.  Ce  support  flesuble  est  nécessaire 
pour  empêcher  la  pression  en  bout  de  voiir  sur  la  partie  tu- 
bulaire du  coidant  qui  est  un  peu  forcé  sur  le  mandrin,  au 
moment  du  retroussage.  Les  parties  sont  réglées  de  manière 
que  l'ouverture  et  la  fennetnre  de  la  matrice  aient  lieu  con- 
curremment avec  le  mouvement  de  la  table,  lequel  est  néces- 
saire pour  retirer  nn  mandrin  de  dessous  le  poinçon  et  y 
amener  le  suivant,  la  descente  de  ce  poinçon  ayant  lieu  im- 
médiatement iq>rès  la  feimeture  de  la  matrice,  ea  effectuant 
ainsi  le  retroussage  de  la  partie  e,  fig.  a,  du  coulant,  en  k 
faisant  entrer  dans  la  cavité  de  la  matrice ,  dont  la  Ibrme  cor- 
respond au  rebocd  voulu  pour  former  la  noix ,  comme  repré- 
smité  fig.  3  et  16. 

Les  ébauches  se  i^cent  â  U  main  sur  les  mandrins  et  se 
retirent  antomatiqoement  par  un  dispositif  de  dégagement, 
lequel  consiste  dans  un  tube  N  à  mouvement  vertical  alterna- 
tif, agissant  dans  un  guide  et  se  terminant  par  son  extrénûlé 
inférieure  dans  une  paire  de  griffes  à  ressorts  r,  en  étant  muni 
d\ni  déversoir  r'  â  son  extrémité  supérieure.  Ce  tube  est  alter- 
nativement actionné  en  sens  vertical  par  un  levier  en  fourche  0 
embrassant  le  tube  iV  et  prenant  dans  des  goujons  qui  y  sont 
appliqués,  ce  levier  recevant  son  mouvement  d'un  excen- 
trique P  de  Tarbre  prindpal  par  le  levier  $  et  la  bielle  i.  Ce 
dispositif  est  pkcé,  par  rapport  à  la  table  et  à  son  naécanisme 
de  ioquetage,  de  manière  qu'à  chaque  deseente  du  tube,  les 
griffes  r  passent  sur  un  mandrin  M  et  saisissent  le  rebord  re- 
troussé du  cooftant  qui  y  est  appliqué,  afin  de  l'enlever  du 
mandrin  pendant  qu'il  remonte;  le  coulant  ainsi  enlevé 
sort  par  le  déversèor  r'  en  étant  foroé  par  les  coulants  qui 
font  suHe. 

Il  est  évident  que  le  rabottage  et  le  retroussage  peuvent 
s'accomplir  avec  d'autres  outib  que  ceux  qu'on  a  décrits  et 
que  mon  invention,  par  rapport  au  mode  de  fabrication  du 
coulant  et  de  la  noix  de  dessus,  ne  se  limite  pas  â  l'emploi 
d'aucun  appareil  particulier,  ma»  consiste  essentiellement  à 
fabriquer  ces  oouknts  et  ces  noix,  en  les  prenant  dans  des 
longueurs  de  tubes  ouverts,  par  un  procédé  combiné  pour 
tourner  et  retrousser,  au  moyen  duquel  le  rebord  serrent  â 
Ibrmer  la  noix  est  d'une  seule  pièce  avec  le  tube;  fl  en  est 
de  même  pour  le  bouton  du  bas  par  rapport  au  coulant. 

Je  ferai  remarquer  qu'on  a  déjà  essayé  de  faire  un  coulaait 
d'une  pièce  avec  sa  noix,  en  fonaoant  un  godet  avec  un  disque 
plat  en  métal  et  en  étirant  la  partie  ainsi  formée  dans  des 
matrices  cylindriques,  enkissanlau  bord  supérieur  du  cylin- 
dre ou  godet  sa  première  épaisseur,  afin  de  former  k  noix, 
l'extrémité  inférieure  fermée  de  ce  cendre  étant  ensuite  re- 
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1  rancbée  et  une  saillie  fonuée  par  (ilage  sur  i  extrémité  iùfé- 
rîeure  du  tube  ainsi  disposé;  mais  je  ne  revendiiiiie  pas  tous 
procédés  ayant  pour  objet  de  fabriquer  un  coulant  plein  ou 
une  noix  de  dessus. 


Brbyxt  n*  191890,  en  date  du  19  juillet  1888, 

A  M.  WiLD,  ponr  nm  canm  à  rctsorU,  dàe  le  sthé- 
nogène  perfectionné, 

PLI. 

La  figure  1  représente  ia  canne  en  coupe.  Elle  se  compose 
•d  une  barre  d'acier  A  B  d'un  mètre  de  longueur  et  ée  10  à 
la  millimètres  de  diamètre;  les  deux  bouts  sont  filetés  et  re- 
vivent les  écrous  en  acier  k  qui  servent  d'arrêt  aux  aur 
neaux  i. 

c,  anneau  en  acier  soudé  sur  ia  barre. 

d,  deux  tidi>es  en  acier  étiré,  d'un  diamètre  extérieur  de 
18  milUmèUres  et  intérieur  de  l6  à  17  mittioièires;  cet  tubes 
sont  filetés  d'un  cdté  et  raeoœ^bée  de  l'autre  sur  ia  b«rre 
d'acier. 

g,  anneaux  en  laiton  ou  Hard  Fiber  servant  d'appui  aux 
tubes. 

Ceux-ci ,  afin  de  leur  permettre  un  mouvement  régulier  de 
va-etrvient,  viennent  gtisaer  sur  les  anneaux  i  en  laiton  ou 
Hard  Fiber. 

h,  ressorts  en  acier  d'une  fimrce  de  7  à  a5  kiiegrammes. 

l,  douilles  en  acier  ayec  pas  de  iris  servant  à  iénuer  les 
tnbes. 

Fig.  a ,  étrier  fixé  dans  une  douiUe  filelée  qm  peut  se  visser 
à  k  place  d'une  des  douîMes  L 

Pour  se  servir  de  ia  canne,  on  prend  dans  chaque  main 
une  de  ses  extrémités  et  on  développe  les  bras,  ce  qui  tea, 
suivant  la  force  employée^  comprimer  pkM  ou  moins  les  tes- 
sorts,  constituant  ainâ  un  e«enDÎ«e  fiortifiant  les  muscles  et 
élargissant  k  tborax. 

Pour  exécuter  avec  k  même  engin  différents  «censioes  pour 
ks  musdes  des  jambes  et  du  bas-ventre,  on  y  vissera  l'ârier 
au  moyen  de  la  douille  filetée. 

On  pourra  également  l'employer  pour  les  exercices  préli- 
minnires  de  k  canoë  gymnastique. 


Brevet  n*  192573,  en  date  du  24  août  1888, 

A  M.  Chassafwg,  pour  des  perfectionnements  mm  mon» 
tures  de  paraplmes. 

PL  IL 

Ces  divers  perfectionnements  aux  moatares  dé  parapluies 
consistent  principalement  dans  un  nouveau  geiire  de  bran- 
ches à  section  en  gouttière  pour  y  kger  les  couinres  de  la 
couverture  et  ks  dissîmukr  ainsi  dans  la  monture,  et  dans 
l'empki  d*un  garni  à  bride  et  à  butée  remplaçant  U  goupilk 
d'arrêt  du  haut  du  manche  et  supprimant  toute  rivure  d'arti- 
euktiott. 

Les  figures  1  à  i  montrent  en  section  diverses  formes  de 
branchas  sTac  mode  4e  oouturede  la  couverture  sur  k  mon- 
ture. 

Fig.  ô  à  7^  application  de  mon  garni  à  bride  sur  un  para* 
pluie  avec  positions  d'ouverture,  de  fermeture  et  intermé- 
<iîaire. 

Pour  k  couverture  des  parapluies^  on  a  employé  jusqu'à 


présent  le  procédé  suivant  :  la  branche  étant  formée  d'un  fer 
de  section  quelconque,  on  faisait  un  point  dans  la  couture  de 
k  couverture,  leqnd  pcnnt  passait  autour  de  k  branche;  ce 
procédé  estdéfectoeux  en  ce  sens  que  k  point  coupe  k  cou^ 
Torture  et  que  k  couture  descend  sur  k  côté  de  la  branche 
et  se  voit  de  rintérieur  du  parapluie. 

remploie  pour  dms  branches  des  fers  en  forme  de  gout- 
tière a >  fig*  1  À  4,  k  partie  concave  étant  pkcée  extérieure- 
ment, je  perce  dans  ces'  fers  à  chaque  endroit  où  il  doit  y 
avoir  un  point  deux  petits  trous  6;  le  fil  passe  par  l'un  de 
ces  trous  et  sort  par  l'autre,  formant  ainsi  un  point  de 
boutonnière;  par  ce  moyen,  toute  déchirure  est  évitée  et  k 
couture  se  trouve  abritée  et  dissimulée  entre  les  ailes  du  fer 
formant  k  branche. 

Sur  k  branche  a  de  la  monture,  je  rive  à  hauteur  conve- 
aabk  un  garni  c  formant  bride  ou  agrafe  a  sa  partie  infé- 
rieure; dans  cette  agtafe  est  passée  la  chape  d  de  la  four^ 
chette/;  le  garni  c  porte  au-dessus  de  sa  bride  un  épaulement 
g:  cet  épainkment  a  pour  effet  d'arrêter  k  fourchette  arrivée 
à  k  posîtÂon  presque  horisontak  ou  d*Quverture  du  parapkie; 
je  supprime  ainsi  toute  butée  fixée  ordinairement  dans  le 
haut  de  k  canne  ou  manche  et  lioûtant  k  course  de  k  douille 
porte«lburchette;  j'obtiens  aussi  une  fermeture  automatique 
lorsque  la  fourchette  est  arrivée  à  k  position  représentée 
fig.  7.  Enfin,  toute  goupilk  ou  rivure  est  supprimée  à  Tarti- 
cuktion. 


Brevet  n*  194135,  en  date  du  20  novembre  1888, 
A  MM,  MAifEN  et  Porta,  pour  un  peirapluie  pliante 
Pi.  n. 

Le  but  de  l'invention  est  de  réduire  la  longueur  du  para- 
pluie pour  pouvoir  le  (aire  entrer  dans  une  valise,  un  sac  de 
nuit,  etc.,  sans  en  démonter  aucune  partie.  Cetk  réduction, 
qui  ramène  k  parapluie  environ  à  k  moitié  de  la  longueur 
des  branches,  est  obtenue  : 

1*  Par  la  brisure  des  branches,  qui  se  replient  vers  le  mi- 
lieu; 

a**  Par  le  raccourcissement  de  k  pointe  ou  embout,  obtenu 
au  moyen  cTun  doubk  système  de  fourchettes; 

3*  Par  k  raccourcissement  de  la  canne,  dont  les  parties, 
en  rentrant  lune  dans  l'autre,  ont  pour  effet  de  permettre  sa 
brisure  À  la  même  hauteur  que  celle  des  branches. 

Nous  allons  décrire  successivement  les  dispositions  adop- 
tées pour  produire  ces  divers  effeU,  et  qui  sont  reproduites 
sur  le  dessin. 

Fig.  li  parapluie  ouvert. 

Fig.  a,  parapluk  fermé  et  replié. 

Fig.  8,  parapluie  fermé  sans  être  replié. 

Les  autres  figures  représentent  des  détaik. 

Brisure  des  branches.  —  Les  figures  1  et  a  indiquent  en  À 
k  point  où  se  brisent  les  branches;  cette  brisure  a  lieu  au 
moyen  d'une  charnière  dont  k  détail  est  représenté  fig.  3,  la 
branche  ouverte*  et  fig.  4  k  branche  fermée*  Cette  charnière 
possède  uee  butée  en  a  qui  Tempèche  de  se  rapikr  ep  sens 
Inverse,  de  manière  que  la  tension  de  l'étofle  à  k  position 
ouverte,  fig.  1,  maintienne  ia  branche  oomme  si  dk  était 
d'une  seule  pièce. 

Le  parapluie  une  fois  fermé,  fig.  a ,  ks  branches  se  relèvent 
kcilement  et  restent  à  l'extérieur  de  l'étoffe. 

Baccourciuement  de  la  pointe  ou  embouL  —  ha  figure  1 
montre  que  l'embout  B  est  mobile  et  peut  glisser  sur  l'extré* 
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mité  de  la  canne;  il  porte  la  noix  C,  sur  laquelle  sont  arti- 
culées les  branches. 

La  canne  porte  au-dessous  une  seconde  noix  6xe  D.  sur 
laqndle  est  articulée  une  première  série  de  fourchettes  reliées 
aux  branches  en  E,  un  peu  au-dessus  du  point  de  brisure  A, 
La  noix  mobile  F.  appartenant  au  coulant ,  porte  une  deuxième 
série  de  fourchettes  articulées  aux  branches  en  G,  vers  le 
milieu  de  la  partie  CE;  ce  sont  ces  dernières  qui  déterminent 
Touverture ,  en  même  temps  qu*elles  remontent  Tembout  de 
six  centimètres  environ  au-dessus  de  la  noix  ûxe  D,  contre 
laquelle  vient  buter  le  coulant  qui  est  maintenu  par  le  ressort 
d'arrêt  H. 

A  la  fermeture  le  coulant,  s'abaissant,  ramène  Tembout 
jusque  contre  la  noix  fixe  D ,  fig.  8,  ce  qui  raccourcit  la  canne 
de  six  centimètres  environ. 

La  figure  8  montre  le  parapluie  fermé.  In  canne  et  les 
branches  développées ,  ces  dernières  étant  maintenues  par  le 
godet  A. 

Nous  allons  expliquer  comment  il  peut  se  replier. 

Eaccoarcissement  et  brisure  de  la  canne.  —  La  canne  est  di- 
visée en  trois  parties  tubulaires  : 

1*  La  tète  L,  sur  laquelle  glisse  le  coulant  F,  fig.  i  et  2; 

2^  Une  partie  moyenne  M,  réunie  à  la  précédente  par  une 
charnière  0,  qui  permet  la  brisure  ; 

3**  La  partie  inférieure  N,  portant  le  manche  P  et  le 
godet  /?. 

Cette  dernière  partie  glisse  sur  la  partie  moyenne  et 
entraine  dans  son  mouvement  une  série  de  pièces  intérieures 
destinées  à  fixer  la  brisure  0  lorsque  la  canne  est  allongée, 
fig.  1,  et  à  la  laisser  libre  lorsque  la  canne  est  raccourcie, 
fig.  2. 

Ces  pièces  intérieures,  représentées  fig.  5  et  6  en  coupe,  se 
composent  : 

D'une  tige  S  portant  une  double  charnière  7  et  un  coulis- 
seau  légèrement  conique  V,  et  d*un  fourreau  V  glissant  sur  le 
coulisseau  U,  La  course  du  fourreau  sur  le  coulissean  est 
limitée  par  un  ergot  A^  appartenant  au  coulisseau  et  glissant 
dans  une  cannetuure  du  fourreau.  Le  fourreau  est,  de  plus, 
fendu  sur  une  partie  de  sa  longueur,  fig.  7,  pour  lui  donner 
une  certaine  élasticité. 

La  tige  .S  est  rendue  solidaire  du  manche  iV  de  la  canne  par 
un  goujon  Y  traversant  la  partie  moyenne  M  dans  une  can- 
nelure. 

Quand  on  tire  à  soi  le  manche  pour  donner  a  la  canne 
toute  sa  longueur,  la  tige  5  est  entraînée,  le  fourreau  V  vient 
se  placer  moitié  dans  chacune  des  parties  £  et  M  de  la  canne, 
fig.  5 ,  et  fixe  par  conséquent  la  charnière  0. 

Cette  fixation  est  assurée  par  le  léger  cône  du  coulisseau  U 
qui,  en  s'abaissant,  fait  renfler  le  fourreau.  Un  ressort  d'ar- 
rêt Z,  fixé  à  Textrémité  de  la  partie  moyenne  M  et  pénétrant 
dans  une  ouverture  de  la  partie  glissante  extérieure  N,  fixe 
toutes  les  pièces  à  cette  position. 

Pour  plier  le  parapluie,  il  suffît  de  repousser  le  manche  N 
en  dégageant  le  ressort  d'arrêt  Z  ;  la  tige  5,  entraînée  dans 
ce  mouvement,  repousse  d'abord  le  coulisseau  V  puis  le  four- 
reau V;  en  même  temps ,  la  double  charnière  T  arrive  en  face 
de  l'articulation  0  et  on  peut  alors  replier  la  canne,  comme  il 
est  représenté  fig.  6. 

Sans  nous  limiter  rigoureusement  aux  dispositions  de  détail 
que  nous  venons  de  décrire ,  nous  revendiquons  les  nouveaux 
moyens  ayant  pour  but  de  réduire  la  longueur  du  parapluie 
et  consistant  dans  la  brisure  des  branches  nu  moyen  d'une 
charnière  spéciale,  dans  le  glissement  de  l'embout  sur  Textré* 


mité  de  la  canne  «  et  enfin  dans  le  raccourdasemeot  de  k 
canne  combiné  avec  sa  brisure. 


Brevet  n*  104916,  en  date  du  31  décembre  1888. 

A  M,  Mathieu,  pour  un  système  perfectionné  de  paru- 
pluie  ou  ombrelle  à  fermeture  automatique, 

PI.  n,  fig.  1  et  2. 

Cette  invention  consiste  en  une  disposition  perfectennèe 
de  mécanisme  pour  obtenir  la  fermeture  automatique  des  pa- 
rapluies, ombrelles,  etc. 

'  Fig.  1 ,  coupe  longitudinale  du  paraphiie  pourvu  de  son  mé- 
canisme de  fermeture  automatique. 

Fig.  a ,  mécanisme  détaché  du  parapluie. 

Dans  son  ensemble,  le  parapluie  se  compose, comme  d'or- 
dinaire, d'un  manche  A  portant  aw  sommet  une  noiv  Bà 
laquelle  s'attachent  les  branches  C;  les  fourchettes  D,  articu- 
lées avec  ces  branches,  s'attachent  au  coulant  E  qui  glisse 
librement  sur  le  manche  A, 

Ce  manche  A,  en  bois  ou  en  métal,  est  tubulaire  et  reçoit 
intérieurement  les  organes  perfectionnés  de  fermeture  auto- 
matique qui  font  l'objet  de  la  présente  invention. 

L'un  de  ces  organes  est  un  levier  à  bascule  curticulé  en  /; 
ce  levier  présente  extérieurement,  à  sa  partie  inférieure,  Jt 
forme  d'un  nez  F  dont  l'une  des  fonctions  est  de  retenir  le 
coulant  E  en  {^ace  quand  le  parapluie  est  fermé.  L'extrémité 
supérieure  F*  de  ce  levier  à  bascule  s'introduit  à  rintérieor 
du  manche  i4  et  un  ressort  G,  situé  dans  ledit  manche*  tend 
ù  repousser  constamment  le  nez  F  au  dehors  jusqu*à  ce  que 
l'extrémité  F*  bute  contre  la  paroi  intérieure  du  manche  ta- 
bulaire A. 

Un  second  organe  du  mécanisme  de  mon  inventîou  est  le 
nez  supérieur  H  dont  la  fonction  est  de  retenir  le  coulant  £ 
en  haut  du  manche  quand  on  a  ouvert  le  parapluie.  Ce  nezfl 
est  découpé  avec  une  queue  A',  et  celle-ci  se  termine  par  une 
patte  h  percée  de  deux  trous  pour  recevoir  deux  rivets.  Le 
nez  //est mobile  longitudinalement  dans  le  manche  ^;  à  cet 
effet,  sa  patte  h  est  rivée  dans  une  sorte  de  monture  de  cou- 
teau faite  de  deux  bandelettes  de  métal/.  Kntre  ces  deux  ban- 
delettes /se  trouve  logé  un  loqueteau  oscillant  J,  articulé  eo 
j,  et  découpé  en  forme  de  parallélogramme  ;  une  goupille  / 
prisonnière  dans  les  bandelettes  /  traverse  un  trou  agrandi 
pratiqué  dans  le  loqueteau  J  afin  de  limiter  la  sortie  de  ce  lo- 
queteau hors  du  Hanche.  Une  tige  K  est  rivée  par  l'une  de 
ses  extrémités  avec  le  bas  des  bandelettes  /;  cette  tige  reçoit 
à  son  autre  extrémité  une  pièce  métallique  emboutie  L  en 
forme  d'U  et  dont  la  partie  inférieure  vient  reposer  sur  le 
bout  F'  du  levier  à  bascule.  On  voit  par  là  que  les  pièces  I. 
iST  et  /  forment  dans  leur  ensemble  une  tringle  mobile  à  l'ioté- 
rieur  du  manche  A ,  ladite  tringle  portant  et  déplaçant  avec 
elle  le  nez  H  et  le  loqueteau  3  qui  se  précipitent  hors  du 
manche  A  en  passant  à  travers  une  ouverture  longitudinale 
pratiquée  dans  ce  manche. 

La  monture  de  couteau  l  est  introduite  librement  dans  o) 
tube  métallique  mince  M  dans  lequel  elle  est  retenue  pri- 
sonnière par  une  goupille  m  traversant  tme  ouverture  oblongoe 
faite  dans  chaque  bandelette  I,  ce  qui  ne  laisse  faire  a  ladite 
monture  /  qu'une  course  limitée;  un  curseur  cylindrique  A 
repose  sur  le  sommet  de  cette  monture  à  couteau  et  un  ressort 
à  boudin  G  appuie  sur  ce  curseur,  de  manière  a  exercer  une 
pression  constante  de  haut  en  bas  sur  l'ensemble  de  la  tringle 
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intérieure.  L'extrémité  supérieure  du  loqueteau  J  coupée  en 
ol:^que,  se  met  en  contact  avec  la  base  du  curseur  et  reçoit 
ainsi  une  pression  constante  qui  maintient  ledit  loqueteau 
dans  sa  position  saillante.  Le  ressort  0  prend  son  point  d'ap- 
pui contre  un  bouchon  cylindrique  P  goupillé ,  en  même  temps 
que  la  noix  B,  avec  le  tube  M.  Au-dessus  de  ladite  noix,  le 
tube  Jf  reçoit  un  fragment  de  manche  A'  simulant  le  prolon- 
gement du  manche  A. 

La  tringle  intérieure  assemblée  arec  le  tube  M  forme  l'en- 
semble du  mécanisoiede  fermeture  automatique;  cet  ensemble, 
représenté  fig.  a ,  s'introduit  dans  le  nmnche  i  et  on  les  relie 
l'un  à  i  autre  par  une  goupille  q.  Le  tube  M  possédant  une  ou- 
verture correspondant  à  celle  du  manche,  les  pièces  H  et  J 
se  précipitent  au  dehors  et  le  parapluie  se  trouve  ainsi  entiè- 
rement monté  et  prêt  à  fonctionner. 

Fonctionnement,  —  Quand  le  parapluie  est  ouvert,  comme 
(îg.  1,  on  peut  le  fermer  à  la  main  en  appuyant  sur  le  nez  H 
pour  faire  descendre  le  coulant  E  ;  mais  si  on  veut  le  fermer 
automatiquement,  on  fait  accomplir  au  levier  à  bascule  F  F' 
une  seconde  fonction;  pour  cela  on  appuie  sur  le  nez  F  avec 
l'un  des  doigts  de  la  main  qui  tient  la  poignée  Q  pour  enfon- 
cer ce  nez  dans  le  manche  A,  L*extrémité  F  s'écarte  alors  de 
la  paroi  intérieure  du  manche  et  la  pièce  emboutie  L  qui  s'ap- 
puyait sur  F'  échappe  ce  point  d'appui  et  devient  libre.  L'en- 
semble de  la  tringle  intérieure  se  précipite  alors  de  haut  en 
bas  sous  la  poussée  simultanée  du  ressort  à  boudin  0  et  du 
coulant  E,  le  nez  i/ glisse  contre  le  bord  inférieur  de  Touver- 
ture  du  tube  M  et  s'efface  ainsi  dans  le  manche  de  manière  à 
rendre  le  coulant  E  libre  de  descendre  sur  ce  manche.  La 
tension  de  la  couverture  du  parapluie  n'étant  plus  maintenue 
provoque  alors  la  fermeture  rapide  du  parapluie  et  le  coulant 
E  revient  s'accrocher  au  nez  F.  Quand  on  ouvre  ensuite  le 
parapluie  a  la  main,  le  coulant  E  heurte  le  loqueteau  J  resté 
saillant  hors  du  manche  et  ùlU  remonter  l'ens^nble  de  la 
tringle  intérieure  dans  la  manche  jusqu'à  ce  que  la  pièce  em- 
boutie L  vienne  reprendre  son  point  d'appui  sur  le  sommet 
du  levier  F.  La  fermeture  automatique  peut  ainsi  s'effectuer 
k  nouveau. 

Adoition  en  date  dn  i5  janvier  1889. 

PI.  II,  Ûg.  3  à  6. 

L'un  de  mes  perfectionnements  consiste  à  actionner  le  le- 
vier F  F  par  un  ressort  à  pincette  G  fait  d'une  lame  de  cuivre 
recourbée  suivant  la  forme  indiquée  au  dessin ,  6g.  3  et  4.  Ce 
ressort  est  retenu  en  place  par  une  goupille  qui  se  noie  dans 
le  tenon  destiné  à  être  introduit  dans  la  poignée.  Le  fonction- 
nement de  ce  ressort  est  très  doux  et  toujours  régulier,  sa 
pose  ne  nécessite  qu'un  simple  trou  à  travers  le  manche  A  et 
la  longueur  de  ses  parties  flexibiese  st  assez  grande  pour  em- 
pêcher que  son  élasticité  diminue  à  la  longue. 

Un  autre  de  mes  perfectionnements  consiste  à  supprimer  la 
goupille  m  du  brevet  qui  retenait  la  monture  de  couteau  / 
dans  le  tube  M;  pour  cela  je  pratique  dans  le  manche  deux 
ouvertures  séparée^,  Tune  pour  la  sortie  du  loqueteau  J, 
l'autre  pour  la  sortie  du  nez  H,  de  sorte  que  ce  loqueteau  vient 
se  reposer  sur  la  partie  pleine  du  manche  existant  entre  les 
deux  ouvertures  et  qui  sert  de  limite  à  sa  course.  La  goupille 
q,  servant  à  fixer  l'ensemble  de  la  tringle  intérieure  et  du 
tube  Jf  dans  le  manche,  au  lieu  d'être  située  à  proximité  de 
la  noix  B  coiflBie  primitivement,  en  est  au  oontraire  très,  éloi- 
gnée maintenant  conameon  le  voit  au  dessin  actuel,  elle 
sVngage  entre  les  deux  bandelettes  /  dont  l'écartement  est 
suffisant  pour  lui  laisser  un  libre  passage.  Par  ce  moyen  j'é- 


vite la  nécessité  de  mettre  une  virole  au  sommet  du  manche  A 
lorsqu'il  est  en  bois,  et  la  goupille  q  trouve  par  sa  nouvelle 
position  un  point  d'appui  solide  dans  ce  manche  en  bois. 

La  noix  B,  percée  d'un  trou  central  pour  s'emboiter  sur  le 
tube  M,  est  pourvue  d'un  évasement  à  chaque  extrémité  de 
ce  trou  ;  le  manche  A ,  dont  le  trou  est  de  forme  correspon- 
dante, s'emboîte  dans  Tun  de  ces  évasements  et  se  trouve 
ainsi  fretté  comme  avec  une  virole ,  le  bout  en  bois  i',  rap- 
porté au-dessus  de  la  noix  B,  s'emboite  également  •  dans  le 
second  évasement  de  ladite  noix  et  n'a  phis  beaoïin  d*ètre 
fretté  au  moyen  d'une  virole;  de  cette  manière,  le  manche  A 
parait  être  d'une  seule  pièce  avec  son  bout  rapporté  A*,  et 
î  aspect  de  ce  manche  est  satisfaisant  en  même  temps  que  sa 
solidité  est  beaucoup  plus  grande. 

L'interposition  de  la  noix  B  entre  deux  parties  de  bois  i^  A' 
permet  de  réduire  les  proportions  de  cette  noix  d'une  quan- 
tité très  sensible  et  Ton  obtient  par  ce  mode  de  confection 
mne  monture  ou  carcasse  de  parapluie  d'une  finesse  beaucoup 
plus  grande  que  celle  des  parapluies  ordinaires;  d'un  autre^ 
côté ,  la  combinaison  du  levier  F  F  avec  son  ressort  en  pin- 
cette  G  constitue  un  nouveau  genre  d'arrêt  du  coulant  B  ap- 
plicable non  seulement  au  parapluie  à  fermeture  automatique 
mais  encore  au  parapluie  se  fermant  à  la  main,  et  cet  arrêt 
est  applicable  non  seulement  pour  tenir  le  parapluie  fermé 
comme  fig.  3,  mais  encore  pour  tenir  le  parapluie  ouvert. 
Dans  cette  dernière  application  représentée  fig.  5 ,  la  butée 
d'arrêt  X,  qui  empêche  le  coulant  E  d'aller  au  delà  du  point 
d'ouverture  du  parapluie,  sert  en  même  temps  de  goupille 
pour  retenir  le  ressort  G  et  pour  assembler  le  tube  M  au 
manche  A.  On  voit  par  là  que  mes^  perfectionnements  peu- 
vent trouver  leur  emploi  dans  le  parapluie  ordinaire  aussi 
bien  que  dans  le  parapluie  fermant  seul. 


Brevet  n*  181838,  en  date  du  36  février  1887, 
A  M.  Lefèvre,  poar  une  canne-lampe. 

Additions  en  date  des  3  juillet  et  i4  décembre  1^88,  à 
M,  Lebailly. 

Brevet  n*  18<ii315, en  date  du  18  juin  1887, 
A  A/.  RuAULT,  pour  une  pomme  horaire  destinée  aux 
cannes,  cravaches,  parapluies  et  ombrelles. 

Addition  en  date  du  i3  mars  1888. 


Brivit  n*  184346,  en  date  du  a3  juin  1887, 
A  il.  Giraudibr;  pour  un  nouveau  système  d'adaptation 
de  parapluies,  ombrelles,. eic.»  sur  véhicules  de  tonsyenres. 

Addition  en  dntc  du  \  mai  1888. 


Brevet  n*  185632,  en  date  du  2  septembre  1887, 
A  M.  Seel,  pour  des  perfectionnements  aux  parapluies  et 
ombrelles. 

*   Addition  en  date  du  i*'  mai  1888." 
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BftBVET  a*  18&a56»  ea  date  da  31  jaovier  1888, 
A  M.  MAnriN,  p<mr  des  perfectionnements  à  la  fekrieeh 
tion  des  paraplaies  consistant  dans  Femploi  de  convertares 
en  tissa  caoutchoaté  ou  en  caoatchoac  par. 


Brxvet  h*  188S80,  en  date  du  27  janvier  1888, 

A  M.  Meykb^  pour  un  éventail  à  feuilles  amoviblu  et 
imterchtmgeablu. 

BiOTET  n*  188556  »  en  date  du  4  {èvritr  1888, 
A  M.  MATxsifAUËR,  pour  une  canne-parapluie. 


Brevet  n*  188652 ,  en  date  du  10  février  1888» 

A  M.  Gmmllut,  pour  une  appUeation  nouvelle  i*mm  vernis 
-mat  sur  les  montures  de  pare^pluies  et  embrelies. 


BttTSrnr  188790,  «ndafeoda  iS  lénier  1886, 
A  M,  AcuTTBS,  pour  un  ensemble  de  dispositions  per- 
mettant de  porter  les  parapluies,  parasols ,^  etc.,  soit  ouverts^ 
soit  fermés,  sans  les  tenir  à  la  main. 

Addition  en  date  dn  aô  jam  1888. 


BnSTST  n*  186814 ,  en  date  éa  18  février  1888 . 
A  M.  Kaissbrlt,  pour  une  canne  à  monture  pouvant  se 
transformer  en  parapluie. 


Brbtbt  n*  189511,  en  date  du  22  mars  1888, 
A  M.  Ettlingkr,  pour  un  système  d'éventail  à  double 
panaoke  et  à  développement  symétrique. 


Breyrt  n*  189901,  en  date  du  13  avril  1888, 
A  M.  PoHORSCHSLEK,  pour  un  éventail  avec  montre. 


Brevet  n*  190291,  en  date  du  3o  ami  1888, 
A  MM.  Gbimme,  Nataus  et  C',  pour  un  garde-para» 
pluies  ou  garde-cannes. 

Brevet  n*  190513,  en  date  du  s8  avril  1888» 
A  MM.  KoRTBffBACH  et  Ravb,  pour  une  machine  pour 
la  fabrication  automatique  de  charnières  en  fil  métallique 
Jaçonné  et  sans  fin  pour  branches  de  parapluie,  et  pour  la 
fixation  simultanée  de  ces  charnières  avec  les  branches  qui 
s'amènent  automatiquement  pour  l'assemblage. 


Brevet  n*  190432,  en  date  du  5  mai  1888, 
A  M.  Bbbb,  pour  des  perfectionnements  à  la  fabrication 
des  éventails. 


I 


Brevet  n*  190573,  en  date  du  11  mai  1888, 


A  M.  Straobb,  pour  un  porte-ombreUe. 


BREVET  B*  190832,  en  date  du  s6  mai  1888, 

A  M.  Colombier^  pour  un  nouveau  parapluie-omhrelk- 
en-cas,  dit  paratout. 

BiEfBT  n*  mSU,  en  due  du  19  jam  t88S, 
A  M.  GuEUGifiEB,  pour  la  fabrication  de  garnitures  Si- 
ventails  en  général 

Brevet  n*  191364,  m  daie  eut  si  juin  i88B, 
A  M.  Hervieb,  pour  des  perfectionnements  aux  om- 
brelles, en-cas  et  parapluies,  en  vue  de  permettre  aux  dama 
de  les  porter  à  Vofficier,  suspendus  à  la  ceinture. 


Brevet  n*  191683,  en  date  du  i3  juillet  1888, 

A  MM.  Bmvel^  pour  une  nouveUeapplicatiosi  peur  éte^ 
de  parapluies,  eft<us,  ombrellee,  puraeoU. 


BâBViff  n*  191817.  en  ^teds  16  jinUet  1888, 

A  MM.  Kaiser  et  Muller,  pour  des  mod^cations  tm 
l    montures  de  paraplaies. 


Addition  en  date  dn  27  octobre  1888. 


Brevet  n'  191879,  en  date  da  18  juiBet  t888, 
A  MM.  No  A,  pour  des  parapluies  à  réservoir  teau. 


Brevet  n*  192235 ,  en  date  dn  k  août  1888, 
A  Af"*  Baeder,  pour  un  éventail-lorgnon. 
Addition  en  date  du  18  septembre  1888. 


Brevet  n*  192375,  en  data  dn  i3  août  t888, 
A  M.  Strasser,  pour  un  système  de  déchargeovr  snîb- 
téral  pour  parapluies. 

Brevet  n*  192535,  ea  dalt  4m  %%  août  1888. 
A  MM.  Rose  et  Dolinsb,  pour  des  perfectwnnêmeiéi 
aux  arritoirs  pour  coulants  de  paraphées  et  de  parasols. 


Brevet  n*  192592,  en  date  du  s5  août  1888, 
A  M.  Sauvagnat,.  pour  un  parapluie  dit  l'obélisque. 


BrevéÏ  n*  193001,  en  date  du  17  septembre  1888, 

A  M.  »«  Bàisr,  pour  un  perfeetiommsmmU  à  k 
pori^^eniuil  et  à  la  canne  porte-eresoache,. 
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A  MM.  ScHUSTSR  et  Prins,  pour  un  système  d'ombrelle 
face^-main,  permettant  de  se  servir  de  la  face-à-main 
quand  V  ombrelle  est  ouverte  ou  fermée. 


Brbtit  n*  193131,  en  date  du  as  septembre  1888, 
A  M.  SouBAU,  pour  un  système  de  parapluie  de  poche. 


Britbt  n*  193153,  en  date  du  31  septembre  1888, 

A  M.  DuFOUR-PMifEip  pour  unfourreaa  en  tissu  luhu' 
laire,  conique,  pour  parapluies  et  ombrelles. 


Bebtit  n*  193200,  en  date  da  39  septembre  1888, 
A  M.  JANKOWSKr,  pour  un  éventail-écran. 


Brevet  n*  193379,  en  date  du  i*'  octobre  1888, 

A  M.  Bacbblerie,  pour  un  nouveau  système  dénommé 
portC'plans,  applicable  aux  cannes,  parapluies,  ombrelles, 
et  destiné  à  recevoir  intérieurement  des  cartes,  des  plans  ou 
toutes  feuilles  similaires. 


Bretbt  n*  193340  (5  ans),  en  date  du  i  octobre  1888 , 
A  Ji.  MiCBML,  pour  uju  canne  dite  canne  de  sûreté. 


Brevet  n*  193403,  en  date  du  9  octobre  1888, 

A  M.  WiDDOwsoif,  pour  un  anneau-ressort  perfectionné 
pour  parapluies. 


A  MM.  Jeffery  et  Simpson,  pour  des  perfectionnements 
aux  montures  de  parapluies,  parasols  ou  ombrelles  et  à 
leur  fabrication. 

Brevet  n*  193656,  en  date  du  20  octobre  1888, 

A  MM.  ScHALLA,  STRAifSKY  et  DuBSKT,  pour  uuc  nou- 
velle canne  défensive. 

Brevet  n*  193813,  en  date  du  3o  octobre  1888, 

A  MM.  An  DRIEU  et  Lebicbe,  pour  des  cannes  et  para- 
pluies de  sauvetage. 

Brevet  n*  193956,  en  date  du  7  novembre  1888, 

A  M.  Delatour,  pour  un  perfectionnement  à  la  fabrica- 
tion des  coulants  et  noix  de  parapluies  par  un  nouveau  pro- 
cédé d'emboutissage  renforcé,  permettant  de  produire  deux 
coulants  ou  noix  dans  un  même  disque  sans  soudure  ni  serti. 


Brevet  n'  194508,  en  date  du  5  décembre  1888 . 
A  M.  Edmonds  ,  pour  des  perfectionnements  aux  outils 
et  porte-outils  servant  à  la  fabrication  de  montures  de  pa- 
rapluies. 

Brevet  n*  194651,  en  date  du  8  décembre  1888, 

.4  M.  Wagner,  pour  un  parapluie  dit  Tanémotrope,  à 
canne  indépendante  et  monture  facultativement  fixe  ou  gi- 
ratoire. 

Addition  en  date  du  37  décembre  1888. 


Brevet  n*  195080,  en  date  du  '2^  décembre  1888, 
A  M.  bERTHON,  pour  un  parapluie  perfectionné. 


Digitized  by 


Googl( 


12 


HABILLEMENT. 


TABLE  DES  MATIÈRES  ET  DES  INVENTEURS. 


181S38.  Canne-lampe. —  Brevet,  en  date  da  a6  février  1887,  à 
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brelles. —  Brevet,  en  date  du  18  juin  1887,  à 
M.  BUA.DLT 9 
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188380.  Éventail  à  feuilles  amovibles  et  interchangeables. — Bre- 
vet, en  date  du  37  janvier  1888,  à  M.  Metbr 10 
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188814.  Canne  à  monture  pouvant  se  transformer  en  parapluie. 

—  Brevet,  en  date  du  18  février  1888,  à  M.  Kais- 
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191356.  Perfectionnements  aux  ombrelles,  en-cas  et  parapluies. 

en  vue  de  permettre  aux  dames  de  les  porter  sos- 
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3.  VÊTEMENTS,  CHAPEAUX. 


Brbvet  n«  188^20,  en  date  du  3  février  i88d, 
A  M.  Danjou,  pour  une  bichonneuse  à  vapeur. 

Pi.  i. 

La  bichonneuse,  système  Danjou  fils,  a  pour  but  de  donner 
aux  coiffures  en  étoffe  un  aspect  de  fraîcheur  que  ne  peut  pas 
avoir  une  casquette  quelconque  faite  en  plusieurs  morceaux 
d*étoffe  sans  un  travail  accessoire  à  chaud. 

Les  bichonneuses  actuelles  sont  des  blocs  de  fonte  que  Ton 
chauffe  sur  un  foyer  jusqu'à  ce  qu'dles  aient  la  température 
convenaUe  pour  donner  à  la  coiffbre  le  fini  que  Ton  désire 
avoir. 

La  bichonneuse  Danjou  a  pour  but  de  remplacer  le  chauf- 
£ige  intermittent  extérieur  du  modèle  ou  forme  par  un  chau^ 
lage  constant  intérieur  k  la  vapeur. 

Le  système  de  bichonnage,  objet  de  l'invention,  comprend 
une  chaudière  à  vapeur  et  différents  outils,  dont  nous  allons 
donner  la  description. 

La  chaudière  à  vapemrp^it  être  qudconque  et  chauffée  par 
un  combustible  quelconque;  nous  estimons  que  i  mètre  carré 
de  surface  de  chauffe  est  suffisant  pour  tous  les  besoins  des  ou- 
tils à  vapeur  de  notre  atelier  de  bichonnage. 

Cette  chaudière,  qui  devra  pouvoir  supporter  une  pression 
intérieure  de  lo atmosphères  à  l'essai,  sera  munie  de  tous  les 
appareils  de  sûreté ,  niveau  d*eau  et  manomètre.  Quoique  la 
chaudière  n*ait  pas  pour  but  de  produire  de  la  vapeur  con- 
stamment, mais  simplement  de  maintenir  la  vapeur  à  une 
température  convenable,  nous  adjoindrons  néanmoins  à  notre 
chaudière  une  petite  pompe  alimentaire  à  main. 

Pour  le  chauffage  de  notre  chaudière,  nous  emjdoieroiis  le 
gaz  qui  nous  donnera  le  jdus  de  facilité  pour  régler  l'inten- 
sité du  feu  sur  les  indications  du  manomètre  de  pression. 

La  prise  de  vapeur  est  fisiite  par  un  robinet  de  3o  milli- 
mètres communiquant  avec  un  tuyau  horizontal  de  5o  milll- 
roètres  de  diamètre  intérieur  sur  lequel  nous  fixons  un  cer- 
tain nombre  de  petits  robinets  de  i5  millimètres  donnant 
accès  a  la  vapeur  dans  chacun  des  outils  de  notre  atelier  de 
bîefaonnage. 

T6us  ces  robinets  sont  d'une  construction  et  d'une  étan- 
ehéité  par&ite.  L'essai  en  est  fait  avec  énormément  de  soins 
et  de  précautions. 

Les  figures  i  à  6  représentent  la  bichonneuse  à  vapeur  h 
deux  plaques  chauffées  mobiles. 

Elle  se  compose  de  deux  demi-formes  a,  portées  par  deux 
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tiges  en  fer.  Ces  tiges  pénètrent  dans  les  supports  mobiles  de 
fonte  d,  et  sont  maintenues  par  les  vis  de  serrage  latérales  e. 

Les  supports  mobiles  pivotent  autour  d*un  axe/ en  acier, 
traversant  des  supports  venus  de  fonte  avec  la  plaque  de  base 
g,  fig.  3. 

Les  supports  sont  maintenus  verticalement  par  les  ressorts 
latéraux  h,  qui  cèdent  à  l'impulsion  du  levier  pendant  le  mou- 
vement d'ouverture  des  modèles,  sans  cesser  de  maintenir  la 
verticalité  de  l'axe  des  deux  supports  mobiles. 

Un  levier  K  porté  par  un  support  /  venu  de  fonte  avec  la 
(daque  de  base  g,  piètre  entre  les  mâchoires  en  forme  de 
plans  inclinés  des  supports  mobiles. 

La  vapeur  est  amenée  dans  les  demi-modèles  a  par  deux 
tuyaux  en  cuivre  e,  qui  se  réunissent  en  un  seul  avant  d*arri- 
ver  à  la  prise  de  vapeur  sur  la  chaudière. 

Fonctionnement  —  L'appareil  étant  chaula  suffisamment, 
on  place  une  casquette  sur  les  deux  demi-formes  serrées  l'une 
contre  l'autre,  soit  par  les  seids  ressorts  h,  soit  par  Tadjonc- 
tion  d'un  ressort  annexe  reliant  les  tiges  h.  Gela  (ait,  on  ap- 
puie sur  la  poignée  du  levier;  celui-ci  pénétrant  entre  les  mâ- 
choires des  supports  d,  les  force  à  s'écarter  ainsi  que  les  deux 
demi-formes  chauffées.  Sous  cette  action ,  la  casquette  se  bi- 
chopne  automatiquement 

Comme  la  casquette  doit  rester  un  certain  temps  en  pres- 
sion sur  les  formes  chauffées ,  l'ouvrier  remplace  son  action 
par  un  poids  qu'il  accroche  à  la  poignée  du  levier,  poids  qui 
maintient  constamment  les  deux  formes  en  serrage  h  l'inté- 
rieur de  la  casquette  en  bichonnage.  (On  peut  maintenir  le 
levier  par  tout  autre  moyen.) 

Fig.  1,  coupe  verticale  suivant  ah,  fig.  a. 

Fig.  a ,  coupe  suivant  c  d,  fig.  1. 

Fig.  3 ,  vue  en  plan  de  la  plaque  de  base  g. 

Fig.  4,  vue  en -élévation  de  la  bichonneuse  à  deux  plaques 
chauffées  mobiles. 

Fig.  5,  support  I  de  la  plaque  de  base. 

Fig.  6,  ressorts  latéraux  dessuppoHs  mobiles  d. 

Les  figures  7  à  10  rq)résen(ent  la  bichonneuse  â  quatre  pla- 
ques chauffées  mobiles. 

JPans  celte  bichonneuse  la  vapeur  chauffe  un  caisson  a  qui, 
par  contact,  chauffe  les  quatre  plaques  mobiles  h. 

Cette  bichonneuse  se  compose  d'un  caisson  fixe  a,  chauffé 
par  la  vapeur,  qui  pénètre  dans  le  tube  central;  die  est  (la  va- 
peur) amenée  par  un  tuyau  inférieur  venant  de  la  chaudière. 

Autour  du  caisson  chauffa  sont  disposées  quatre  plaques 
dont  le  diamètre  extérieur  est  aussi  grand  que  possible  pour 
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permettre  la  pose  de  la  casquette  à  bichonner  sur  cette  forme 
ou  modèle.  Les  plaques  sont  rivées  ou  boulonnées  aux  leviers 
d,  qui  sont  mobÛes  autour  d*axes  placés  aux  quatre  eztrémi* 
tés  du  support  c.  Les  quatre  leviers  d  sont  reliés  au  moyen 
des  quatre  biellettes/au  coulisseau  n  mobile  le  long  du  tube 
central  o. 

Mon  levier  k  à  fourche  porté  par  le  support  /  venu  de  fonte 
avec  la  plaque  de  base  m  embrasse  le  coulisseau  n,  et  est  main* 
tenu  au  moyen  des  deux  axes  à  vis  k. 

Fonctionnement.  —  Les  plaques  étant  chauffées  et  appliquées 
sur  le  caisson  a,  on  place  sur  les  plaques  formant  le  modèle 
la  casquette  à  bichonner;  en  appuyant  sur  lelerier,  les  btellettes 
f,  sous  Faction  de  bas  en  haut  du  coulisseau  n,  montent,  et  les 
plaques  b,  solidaires  du  mouvement  des  leviers  d,  s^écartent 
de  leur  position  primitive,  ouvrent  la  casquette  et  en  rectifient 
les  formes;  on  dévie  la  casquette ,  on  répète  Topération ,  et  le 
le  travail  est  terminé. 

Dans  le  cas  où  il  serait  utile  de  maintenir  à  Tintérseur  de 
1a  casquette  en  bichoonage  la  pression  latérale  des  quatre  pla- 
ques* on  accroche  au  levier  un  poids  qui  remplace  i*aclion 
de  Touvrier. 

Fig.  7,  coupe  verticale  suivant  a6,  fig.  8. 

Fig.  8,  dévation  de  la  bichonneuse  à  quatre  plaques  mo- 
biles. 

Fig.  9,  vue  exï  dessous  des  quatre  plaques  mobiles. 

Fig.  10,  vue  de  face  du  support  /  venu  de  fonte  avec  la 
plaque  de  base  m. 

Fig.  11,  bichonneuse  dans  laquelle  le  caisson  chauffé  sert 
de  forfae  ou  de  modèle  à  bichonner  ;  elle  se  compose  d*une 
plaque  de  base  /  dans  laquelle  est  vissé  un  tube  en  fer  d  re< 
cevant  la  vapeur  d*un  tuyau  g  venant  de  la  chaudière.  A  la 
partie  supérieure  du  tube  d  est  vissé  un  raccord  e  à  deux  ou 
à  ^usieurs  branches.  Dans  ce  raccord,  on  visse  les  bouts  de 
tubes  b  qui  reçoivent  à  leur  eitrémité  les  formes  ou  mo- 
dèles a. 

Fonctioimemait  —  La  bichonneuse  fixe  étant  chauffée  par 
la  vapeur,  on  place  la  casquette  à  bichonner  et  l'ouvrier  la 
presse,  la  toome  et  lui  donne  à  la  main, en  Tappuyant  con- 
stamment sur  la  forme  chauffée,  le  Uchonnage  qu*il  juge 
convenable. 

La  figure  la  représente  Tappareil  à  humecter;  il  se  compose 
d*une  base  d  dans  laquelle  est  vissé  un  tube  en  fer  e,  rece- 
vant la  vapeur  venant  de  k  chaudière  par  l'intermédiaire  du 
tuyau  /.  Le  tube  c  est  surmonté  d*un  robinet  parfaitement 
étanche  b  muni  d*une  pomme  d*arrosoir  a,  dont  la  partie  su- 
périeure et  le  pourtour  sont  percés  de  quelques  trous  tout  à 
fait  petits. 

Le  tuyau /est  muni  d*un  disque  percé  d'un  trou  de  1  mil- 
limètre de  diamètre  pour  que  la  vapeur  n'arrive  k  la  pomme 
d'arrosoir  qu*avec  une  pression  très  faible. 

Le  robinet  ne  possède  également  qu'un  tron  de  1  millimètre 
de  diamètre. 

FoMtionnênmU,  •*-  Lorsqu'une  casquette  doit  être  bichon- 
née, l'ouvrier  la  tient  d'une  main  au-dessus  de  la  ponsme 
d*arro8oir  de  Tappareilà  humecter,  et,  ouvrant  légèrement  le 
robinet  b  de  Tanlre  main,  il  laisse  passer  un  nuage  de  vapeur 
qui  suffît  poor  pennettre  l'action  des  formes  chauffées  des  bi- 
chennenses. 

Les  avantagée  qoe  frésente  noire  système  sur  ceux  qui  exis- 
tent actuellement  sont  les  sntvanti: 

1*  Le  chauffage  h  la  vapeur  est  régulier  et  supprime  les 


chances  de  brûler  l'étoffe  par  excès  de  chauffage  des  formel 
servant  à  bichonner  ; 

a*  L'ouvrier  n'a  plus  besoin  de  changer  les  formes  ou  mo- 
dèles pour  les  remplacer  par  d'autres  plus  chaudes,  de  là  une 
suppression  de  perte  de  temps; 

3*  Pour  les  bichonneuses  mobiles,  il  suffit  de  placer  la  cas- 
quette sur  la  forme  et  d'accrocher  le  contrepoids  du  levier 
de  manœuvre,  le  travail  se  fait  automatiquement,  l'ouvrier 
peut  s'occuper  de  la  préparation  de  nouvelles  casquettes; 

4"  Nous  réduisons  le  prix  de  la  main-d'œuvre  et ,  par  suite, 
le  prix  de  revient  des  casquettes  que  nous  fabriquons; 

5"  Le  travail  est  phis  uniforme  et  ne  demande  plus  d'œ- 
vriers  habiles  et  spéciaux  ; 

6*  Enfin  notre  système  d'outils  de  bichonnage ,  objet  dn 
brevet,  peut  s'appliquer  à  tous  les  outils  ayant  pour  objet  le 
travail  à  chaud  des  étoffes,  tels  que  fers  de  tailleurs,  fers  à 
repasser  pour  blanchisseuses ,  etc. 


Brkvkt  n*  188734,  en  date  du  U  février  1888. 

A  M.  Picard,  paur  an  système  de  mécanique  pour  dut- 
peaux  Gtbas, 

PI.  I,  fig.  1  à  7. 

La  partie  principale  de  cette  invention  repose  sur  le  mode 
de  fobrication  des  branches  portant  le  on  les  ressorts  servant 
à  les  faire  ouvrir  ou  fermer.  Mon  nouveau  mode  de  fabrica- 
tion possède  deux  avantages  sur  l'ancien.  Le  premier  est  d'é- 
viter dans  la  fabrication  le  chantoumage  ou  repliage  des  aiki 
formant  les  tètes  des  branches,  ce  qui  donne  à  ces  dernières 
beaucoup  plus  de  solidité,  te  métal  employé  n'étant  pas  Crti- 
gué  par  le  chantoumage  des  ailes.  Le  dmixième  avantage  est 
de  laisser  agir  en  liberté  l'axe  d'excentricité  du  régulateur, 
lequel  n'étant  pas  rivé  sur  les  tètes  des  branches,  les  fatigue 
moins  et  évite  ainsi  les  causes  de  rupture  des  branches.  Las 
principales  pièces  de  mon  système  sonÉ  celles  qui  font  l'objet 
du  brevet  : 

1  *  Les  branches ,  l'une  mâle  Â ,  d'une  seule  pièce  dcmt  la  tète 
a  est  formée  par  deux  ailes  réservées  au  découpage  et  mises 
dans  leur  position  normale  par  l'emboutissage.  Ces  aiks  por- 
tent chacune  une  entaiUe  transversale  e  servant  de  supjwK 
ou  palier  à  l'axe  d'excentricité  d  par  ses  portées  on  toarïUoBS 
e  qui  viennent  s'encastrer  dans  elles; 

a*  L'antre  branche  femelle  A\  dont  la  tète  est  pbCenos 
ainsi  qu'il  est  décrit  ci-dessus  porte,  outre  les  entailles  c. 
deux  trous  b  pour,  recevoir  le  rivet  destiné  à  river  l'axe  cen- 
tral du  régulateur  F  i  la  tète  de  la  branche; 

3*  Un  axe  ou  arbre  d  servant  d'axe  d'excentricité,  muni  à 
chaque  extrémité  de  portées  servant  de  tourillons,  portées  de- 
vant reposer  librement  dans  les  entailles  c  des  tètes  des  bran- 
ches; cette  disposition  évitant  l'apposition  d'un  deuxième  ri- 
vet sur  la  tète  des  branches  n'affaibUt  pas  ces  dernières. 

Le  dessin  représente,  a  titre  de  spécimen,  les  principales 
pièces  de  mon  invention. 

Fig.  1  et  a ,  branches  mâle  et  femelle  vues  de  face  et  de 
cM, 

Fig.  3  et  4»  brailBlies  montées  et  manies  de  leurs  organes, 
vues  de  face  et  de  côté. 

Fig.  5,  régulateur. 

Fig.  6,  arbre  ou  axe  d'excentricité. 

Fig.  7,  ressort  monté. 
.  À»  branche  mâle. 
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a,  tète. 

B,  enœches  pour  Mceroir  le  mentoimet  do  ressort 

e,  entailles:: 

A',  Inranche  llâildftek 

h,  trous  d*axe. 

e\  rivet  de  centre. 

d,  arbre. 

€,  tocu^ons. 

F,  rëgnlateor  excentrique. 

f,  axe  du  régulateur. 

f,  crochet  d*attache  dn  ressort 

g,  pHon  d*attacbe. 
h,  mentonnet 

Ponr  monter  le  système,  en  rénnit  les  branches  À,  A*  ^  le 
rëgnlateor  F  par  nn  rivet  e'  passant  dans  les  trons  h  etletron 
<faxe/dn  rëgniateor  F,  on  {dace  l'arbre  d  dans  la  gorge  ex- 
centrique dn  regolaiteBr  et  ses  portées  dans  les  entaifles  e  des 
têtes,  on  aoerodie  le  ressort  G  par  son  pHon  g  an  crochet/' 
dnrégnlaleor,  et  on  le  fixe  k  la  branche  en  faisant  entrer  son 
mentonnet  h  dans  les  encoches  B  de  la  branche  i. 

En  résoné,  je  revendique  la  disposition  des  organes  et  la 
c<Mcnbinaison  dn  mécanisme  c^dessns  décrits,  dans  ienr  ap- 
plication ponr  les  mécaniques  de  chapeanx  gibns. 

Additioh  en  date  du  6  juin  1888. 

PI.  l,fig.8àia 

Cette  addition  a  pour  objet  ce  qui  suit  : 

1*  La  nouveiie  disposition  que  je  donne  à  la  branche  fe- 
melle de  ma  mécanique;  dans  le  brevet  le  creux  des  deux 
branches  mâle  et  femelle  est  dans  le  même  jdan  lorsque  la 
mécanique  est  onverte,  mais  krsqn'dle  est  fermée  ou  ployée , 
les  arêtes  ou  saiffîes  de  la  branche  femelle  se  trouvant  placées 
extMeurement  ou  en  dehors,  détériorent  rapidement  la  coiffe 
du  chapeau  qui  vient  s*appuyer  contre  dles.  Pour  obviera  cet 
inconvénient,  je  contrarie  la  direction  dn  creux  des  branches 
en  les  montant.  Tune  le  crenx  de  face  et  Tantre  dos  de  face; 
par  cette  disposition,  la  mécanique  étant  jdojée,  c*est  sur  le 
dos  de  la  branche  femdle  que  VéhofSd  de  la  coiffe  dn  diapean 
vient  s*appnyer,  et,  cette  surface  étant  ronde,  l'étoffe  ne  peut 
se  détériorer  sur  les  parties  saittantes  de  la  branche; 

a"*  Un  arbre  d*excentricité  à  tète  et  tourUlon,  arbre  des- 
tiné à  maintenir  Técartement  voidn  des  tètes  des  branches  ; 

^  Deux  portées  a*  ménagées  à  la  fabrication  dans  les  tètes 
des  branches,  portées,  servant  conjointement  avec  Tarbre 
d'excentricité  de  guide  aa  régulateur. 

Le  dessin  représente,  à  titre  de  spôcimen,  les  principales 
pièces  de  l'invention. 

Fig.  8,  branche  mâle  vue  de  dos. 

Fig.  9 ,  branche  mâle  vue  de  côté. 

Fîg.  10,  braoïche  mâle  vise  de  crenx» 

Fig.  Il,  branche  femelle  vue  de  creux. 

Fig.  13,  branche  feœUe  vne  de  côté. 

Fig.  i3,  branche  femelle  vue  de  dos. 

Fig.  i3  bis,  tète  de  branche  fem^e  vue  en  plan. 

Fig;  14,  sirbre  d'excentricité,  vue  en  plan  et  de  côté. 

Fig.  1 5,  mécanique  mdkitée  vue  de  face. 

Fig.  1^,  mécani(pie  montée  vue  de  côté. 

Fig.  17,  mécanique  ployée  vue  de  côté. 

Fig.  18,  mécanique  ployée  vue  en  section. 

A ,  branche  mâle. 

a,  tète.  * 

B,  encoches  ou  support  du  mentonnet  du  ressort. 


b,  trou  d'axe. 

A\  branche  femefle. 

a\  tète. 

a\  portées  ou  guides. 

c,  trou  d'axe  du  régulateur. 

d,  arbre  d'excentricité. 
9,  tourillon. 
e\tète. 

Fp  régulateur. 

f,  crochet  d'attache  dn  réassort 

G,  ressort 

h,  mentonnet  d'attache. 

Le  montage  et  le- fonctionnement  de  ces  différentes  pièces 
est  indiqné  dans  le  brevet 

Bn  résumé ,  je  revendique  par  cette  addition  : 

1*  La  disposition  du  chevauchement  des  braaches  fermées 
ou  ployées; 

a"*  L'arbre  d'excentricité  à  tète  et  tenon; 

3*  Les  portées  ou  guides  de  la  tète  de  la  branehe  feoMle. 


^KBVBT  n*  188e77,  en  date  du  sS  lévrier  1888, 
A  MM.  PiLTÉ  et  CLAPiif,  pour  un  genre  de  corset  pour 
errant  avec  pattes  formant  ceinture  extensible. 

PI.  IL 

Cette  invention  a  pour  objet  un  nouveau  genre  de  eorset. 
brassière  ponr  enfant  qui  a  l'avantage  de  permettre  une  cet* 
tâine  élasticité  en  même  temps  qu'on  peut ,  an  besoin,  élargir 
le  corset  pour  en  régler  la  dimension  â  la  grosseur  cfe  l'en^ 
fent;  enfin,  cette  brassière  est  mise  en  place  et  enlevée  pres- 
que instantanément,  puisqu'il  suffit  de  boutonner  ou  de  dé- 
boutonner un  seul  bouton.  On  pourrait  d'ailleurs  remf^oer 
ce  bouton  par  une  boucle. 

Fig.  1,  corset  développé. 

Il  se  compose  d'une  étoffe  A,  convenablement  découpée 
présentant  deux  pattes  latérales  B,  B. 

L'une  d  eHes  B  présente  en  C  une  fente  qui  permet  d'y 
engager  l'autre  partie  B>. 

La  première  reçoit  â  son  extrémité  un  bouton  «  et  la  se- 
conde un  ruban  en  caoutchouc  6.  Ce  ruban  en  caoutchouc 
est  replié  et  engagé  dans  un  anneau  c;  grâce  au  passant  en 
métal  d,  qui  est  fixé  â  l'extrémité  du  ruban  de  caontchoMc^ 
on  peut  varier  la  longueur  dudit  ruban,  et,  par  soite,  modi* 
fier  suivant  les  besoins  la  largeur  du  corset 

Fig.  a,  devant  dn  corset  plié. 

Fig.  3,  vue  de  derrière;  on  voit  bien  dans  cette  figure  la 
la  patte  6',  englue  dans  la  fente  C  de  la  patte  B,  et  l'an- 
neau C  engagé  sur  le  bouton  a. 

L'anneau  c  et  le  bouton  a  pourraient  être  nmiplacés  par 
une  boude. 

La  brassière  est  munie  cooMue  d'ordinaire  des  épaulettes  Et 
des  rubans  F,  qui  servent  à  tenir  les  bras,  et  des  boutons  e» 
qui  servent  comme  d'ordinaire  â  fixer  les  vêtements. 

En  résumé,  nous  revendiquons  notre  nouveau  genre  de 
corset  pour  enfant  avec  pattes  formant  one  eeinUire  élas- 
tique  dont  on  peut  varier  k  longueur  pour  accommoder  le 
corset  à  la  grosseur  de  i'enfent,  comme  il  a  été  décrite 

Nous  pouvons  établir  d'après  ce  modèle  des  corsets-brae^ 
sières  pour  enfents  de  toutes  dimensions  et  en  toutes  étoffes 
convenables. 
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BnBVET  n*  189318,  en  date  du  8  mars  1888, 

A  M.  ULBiCH'ViViBN ,  pour  des  perfectionnements  aux 
appareils  servant  à  Vapprét  des  corsets. 

ÏH.  L 

Les  aplpareîls  employés  aclaellement  pour  donner  aux  cor- 
sets Tapprèt  qui  détermine  leur  conformation  définitÎYe  sont 
impropres  à  se  prêter  aux  variations  de  mesure,  et  il  faut 
avoir  autant  de  formes  d  apprêt  que  de  dimensions  de  cor- 
sets à  apprêter,  ce  qui  entraine  à  une  dépense  de  matériel 
asses  considérable. 

Mon  invention  consiste  en  une  disposition  perfectionnée 
d*appareil,  qui  peut  servir  à  l*apprêt  de  corsets  de  dimensions 
variées,  en  se  réglant  instantanément  à  la  mesure  qui  con- 
vient pour  chaque  nouvelle  taille  de  corset  à  apprêter  sans 
changement  de  forme. 

Fig.  1,  coupe  verticale  de  mon  appareil  perfectionné. 

Fig.a,plan. 

Fig.  S,  coupe  transversale. 

Un  bâti  A,  en  bois  ou  autre  matière,  supporte  tout  i  orga- 
nisme de  lappareil.  Sur  deux  traverses  métalliques  B,  fixées 
à  ce  bâti,  repose  lune  des  formes  C,  qui  apprête  une  moitié 
de  corset  Snr  deux  autres  traverses  métalliques  B',  rendues 
solidaires  par  Tune  de  leurs  extrémités,  repose  la  seconde 
forme  C,  indépendante  de  la  première ,  et  destinée  à  apprêter 
la  seconde  moitié  de  corset;  ces  deux  traverses  B'  sont  mo- 
biles sur  les  bâtis  A,  contrairement  aux  précédentes.  Au-des- 
sus de  ces  deux  formes  C,  C  se  trouvent  deux  tendeurs- 
compresseurs  I>,D',  qui  ont  pour  mission  d'appliquer  chaque 
demi-corset  sur  la  forme  qui  lui  convient. 

On  remarquera  dès  maintenant  que  les  traverses  Bf  étant 
mobiles,  la  forme  C  quelles  portent  peut  se  déplacer  par 
rapport  à  la  forme  C;  Técartement  de  ces  deux  formes  est 
donc  variable  et  peut  se  prêter  aux  variations  de  mesure  des 
corsets  à  apprêter. 

Les  tendeurs-compresseurs  D,  D'  sont  fixés  au  sommet  de 
deux  tiges  verticales  E,  K',  maintenues  dans  des  guides,  ce 
qui  permet  de  les  foire  monter  et  descendre,  suivant  le  be- 
soin, pour  s*éloigner  des  formes  ou  s'abattre  dessus  et  y 
appliquer  le  corset.  La  tige  E  est  guidée  dans  deux  coulis- 
seaux  fixés  au  bâti  A;  k  tige  £',  au  contraire,  est  guidée 
dans  deux  coulisseaux  faisant  partie  d*un  support  e,  fixé  à 
Tune  des  traverses  B'.  On  voit  par  là  que  tout  déplacement 
latéral  de  la  forme  C  engendre  un  déplacement  équivalent 
du  compresseur  D'  qui  reste  ainsi  toi;yours  en  corrélation 
avec  elle. 

Un  cadre  rigide  F,  situé  à  la  partie  Inférieure  du  bâti  A ,  et 
monté  sur  deux  pivots/,  portés  sur  ledit  bâti,  fait  office  de 
pédale  oscillante,  et  présente  une  marche  sur  le  devant  pour 
y  appuyer  le  pied.  A  larrière,  une  barre  ronde  f  traverse  le 
cadre  rigide  F  et  passe  dans  un  ceil  percé  au  bas  des  tiges 
verticales  E,B\  La  tige  K'  peut  donc  se  déplacer  latérale- 
ment sur  la  barre/,  et  néanmoins  elle  effectue  avec  la  tige  fi 
les  mouvements  d'ascension  ou  de  descente  imprimés  par 
Taction  du  pied  ou  du  contrepoids  G  sur  la  p^ale.  Cette 
pédale  est  maintenue  abaissée  par  un  levier  N,  pourvu  en 
bas  d*un  menton  net  qui  s  accroche  à  un  ergot  adhérant  à  la- 
dite pédale. 

Un  chauflkge  nu  gaz.  à  la  vapeur,  ou  autre  H  H',  sUué 
sous  les  formes,  en  entreUent  la  température  au  de^é 
voulu. 

Cette  disposition  d'ensemble  permet,  comme  on  s*en  rend 


bien  compte,  de  donner  des  écartements  variables  aux  deux 
formes  en  même  temps  qu*aux  deux  tendeursHsompresseun 
correspondants;  et,  pour  opérer  du  même  coup  et  presque 
instanlanément  le  changement  d*écartenient,  je  dispose  sur  le 
côté  de  l'appareil  un  levier  L,  oscillant  en  /,  et  reUé  par  une 
bielle  T  à  la  double  barre  B',  ce  levier  L  rqiose  en  avant  sur 
une  pièce  d'appui  1*,  pourvue  d*une  rainure,  et  un  boulon, 
qui  traverse  à  Iei  fois  la  rainure  et  le  levier,  permet  de  fixer 
ledit  levier  dans  toute  position  au  moyen  d*un  écrou  à 
oreilles. 

Le  fonctionnement  de  cet  appareil  est  le  suivant  : 

Après  avoir  réglé  l'écartement  des  formes  au  moyen  da 
levier  L,  on  pose  le  pied  sur  la  pédale  pour  soulever  les  com- 
presseurs qui  restent  soutenus  dans  cette  position  par  le  le- 
vier N;  on  met  le  corset  en  place  et  on  déclenche  le  levier  N, 
qui  laisse  alors  redescendre  les  compresseurs;  ceux-ci,  sol- 
hdtés  par  le  contrq[>oid8  G,  par  un  ressort  ou  autrement, 
exercent  la  pression  voulue  pour  bien  appliquer  le  corset 
sur  la  forme  et  l'y  maintenir  pendant  tout  le  temps  néces- 
saire. 

Je  ferai  remarquer  que  les  formes  et  les  compressears 
peuvent  avoir  toutes  configurations  convenables,  afin  d'ap- 
prêter soit  seulement  les  poitrines  du  corset,  soit  la  totalité 
du  vêtement,  comme  le  représente  le  dessin.  Les  compres- 
seurs peuvent  n'avoir  que  des  contacts  partiels  avec  les  formes, 
ou  bien  présenter  des  contreparties  s'adaptant  complète- 
ment sur  lesdites  formes  et  en  épousant  exactement  tontes 
les  parties. 

J'observerai  également  que  les  dispositifs,  pour  effectuer  la 
variations  d'écartement  des  formes  et  les  déplacements  verti- 
caux des  compresseurs,  sont  variables  dans  leur  agcncemeot 
et  peuvent  être  combinés  de  diff<èrentes  manières,  l'art  de  la 
mécanique  offVant  toutes  les  ressources  nécessaires  pour  réa- 
liser les  fonctions  de  ces  organes  dans  les  meilleures  con- 
ditions. 

Je  revendique  en  conséquence  l'appareil  d'apprêt  ci-dessus 
décrit,  dont  le  caractère  distinctif  réside  dans  le  réglage  in- 
stantané de  l'écartement  des  formes,  ce  qui  pennot  d'opérer 
avec  les  mêmes  formes  sur  différentes  mesures  de  corsets  sans 
difficulté. 


OaEVBT  n*  101427,  en  date  du  a6  juin  1888, 
I        A  M.  Galster  ,  pour  des  perfectionnements  aux  machines 
'    à  couper  les  étoffes. 

PI.  II. 

L'invention  est  relative  à  un  appareil  perfectionné  pour 
couper  des  formes  ou  patrons  dans  une  ou  plusieurs  coiÂ:hes 
de  matières  fibreuses  ou  autres  adaptées  pour  être  confection- 
nées en  vêtements  ou  autres  articles  semblables  dans  lesqoeb 
des  sections  de  forme  ou  contour  déterminé  sont  essentiels 
à  la  perfection  du  vêtement  on  article  quand  les  sections  sont 
assemblées. 

Le  but  général  de  cette  invention  est  de  fournir  une  machine 
compacte  à  découper  les  étoffes  de  petite  dimension ,  complète 
en  elle-même  et  qui  peut  être  facilement  mue  d'une  table  à  VuArt 
à  volonté.  A  cet  effet,  elle  consiste  généralement  à  adapter  de 
toute  manière  appropriée  sur  le  uiontant  de  la  macliioe  à 
couper  un  petit  moteur  à  air  ou  â  gax  qui  peut  être  alimenté 
de  tout  réservoir  approprié  au  moyen  d'un  tube  flexible  de 
toute  longueur  voulue.  Je  parviens  ainsi  à  supprimer  les  dis- 
positions ordinairement  employées  pour  transmettre  le  mou- 
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vement  d*iine  source  stalîoimaire  de  force  à  un  coupoir 
mobile. 

Fig.  1,  âévatioD  de  .côté  dun  type  de  machine  de  mon 
tystème. 

Fig.  3,  élévAtlon  de  bo«t  parUelleaient  en  coupe. 

Fig.  3,  tiéyatlon  de  côté  de  ma  machine  munie  d*un  ap- 
paieil  de  coupe  différent. 

Fig.  à  %  vue  de  bout 

Le  dessin  représente  une  machine  ayant  des  parties  iriter- 
chaogeables,  permettant  à  ropérataiir  d'employer  soit  un 
coapoir  circulaire ,  ftg.5  et  4  «  soit  une  paire  de  ooiq>oirs  droits , 
fig.  1  et  a. 

Pour  plus  de  commodité,  je  vais  d'abord  décrire  une  ma- 
chine manie  du  coupoir  circulaire,  fig.  S  et  4. 

A,  plaqve  d*embase  ayant  une  portion  antérieure  eflSIéei'^ 
adaptée  pour  passer  sous  la  ou  les  couches  de  matière  à  dé^ 
couper.  Au  côté  supérieur  de  cette  plaque  de  couche  est  fiië 
un  montant  vecticai  B  destiné  à  supporter  le  coupoir  i/  et  le 
moteur  a  gaz  ou  à  air  de  la  manière  ci-après  décrite. 

C,  cyiiadreàair  ou  à  gaz  de  toute  construction  appropriée, 
muni  de  roues  tournantes  à  pistons  D,  W  par  lesquelles  un 
mouvement  rotatif  est  transmis  au  coupoir  H  par  les  pignons 
E  et  G  et  la  roue  dentée  intermédiaire  F.  Les  pistons  rotatifs 
D,  ly  prennent  leur  portée  dans  le  cylindre  à  air,  de  sorte  que 
leurs  dents  s'ajustent  et  forment  un  joint  serré  avec  la  surfoce 
inteme  du  cylindre  qui  est  décrit  sur  la  périphérie  d'un  cercle 
et  non  de  k  manière  ordinaire.  Le  pignon  E  est  placé  sur 
Taie  de  la  roue  à  piston  D  qui  est  prâongé,  à  cet  effet,  à 
travers  la  caisse  du  cylindre  C,  6g.  4.  La  roue  dentée  inter- 
médiaire F  s'engrène  avec  le  pignon  E  et  avec  celui  G  et  prend 
sa  portée  sur  l'extérieur  du  cylindre  C  de  toute  manière  ap- 
propriée. 

Le  pignon  G  et  le  coupoir  rotatif  H  sont  reliés  aux  bouts 
opposés  de  l'arbre  /comme  on  le  voit,  cet  arbre  /  prenant  ses 
portées  dans  la  saillie  J  du  cylindre  C. 

L'arbre  I  est  prolongé  à  travers  la  mortaise  t  dans  le  mon- 
tant B,  comme  on  le  voit  au  dessin ,  et  le  coupoir  H  y  est 
relié  à  lextérieur  du  montant.  La  mortaise  i  est  allongée  ver- 
ticalement pour  permettre  l'ajustage  vertical  du  coupoir  sur  le 
montant  d'une  manière  décrite  ci-après. 

Les  roues  à  piston  D,  IX  sont  actionnées  de  la  manière  or- 
dinaire par  de  l'air  comprimé  ou  du  gaz  admis  dans  le  cylindre 
C  à  travers  le  tuyau  d'entrée  O  auquel  est  relié  un  tuyau  fle- 
xiK^e  d'alimentation  Y  de  tonte  longueur  voulue  conduisant 
à  la  source  de  Tair  comprimé  ou  du  gaz. 

L'échappement  est  indiqué  en  P. 

L'alimentation  peut  être  contrôlée  par  une  soupape  à  trois 
voies  Ù  logée  à  la  jonction  du  tuyau  d'entrée  O  et  du  tuyau 
d'alimentation  Y,  fig»  i,  la  construction  qui  y  est  représentée 
étant  a  même  sous  tons  les  rapports  que  la  machioe  repré- 
aentée  fig.  3  et  4. 

I^s  organes  de  la  machine  sont  assemblés  de  la  manière 
saivante  : 

Le  cylindre  C  avec  les  parties  y  reliées,  c'est-à-dire  les 
roues  à  piston  D,!/  ,ie  pignon  B  et  la  roue  dentée  intermé- 
diaire F  ayant  sa  portée  sur  sa  partie  extérieure,  le  prolonge- 
ment J,  Farbre  i  et  la  roue  dentée  G  à  l'extrémité  postérieure 
de  cekti^ci,  est  assujetti  à  une  plaque  de  face  o'  au  moyen 
des  vis  I,  3,  5,  comme- on  ie  voit  dans  le  dessin. 

Le  coupoir  U  est  assiiyetti  à  l'extrémité  antérieure  de  l'arbre  I 
par  t  ou  te  disposition  appropriée. 

Ces  parties  sont  alors  reliées  d'une  manière  ajustable  au 
montant  B  au  moyen  d'une  vis  d'arrêt  K  traversant  une  mor- 
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taise  K'  dans  le  montant  B»  Cette  mortaise  est  allongée  verti- 
calement, comme  on  le  voit  au  dessin,  de  façon  que  les  cou- 
poirs  et  les  organes  de  commande  puissent  être  soulevés  et 
abaissés  d'une  seule  pièce  pour  composer  l'usure  du  coupoir 
ou  ajuster  la  machine  aux  exigences  de  chaque  cas.  Dans  cet 
ajustage  vertical ,  le  cylindre  est  guidé  sur  le  montant  ou  le 
montant  est  guidé  sur  le  cylindre  par  des  pièces  7  et  8  adaptées 
à  la  plaque  de  face  c'  et  portant  sur  et  guidant  les  côtés  du 
montant  B«  comme  on  le  voit  au  dessin,  de  sorte  que  les  mou- 
vements relatifs  du  montant  et  du  cylindre  seront  dans  une 
ligne  droite  verticale.  L'engagement  de  l'arbre  /  avec  les  côtés 
de  la  mortaise  1  coopère  encore  k  ce  but. 

L,  roue  d'émeri  ou  autre  disposition  d'affûtage  appropriée 
assujettie  au  montant  B,  à  proximité  commode  du  cou- 
poir H  de  façon  à  pouvoir  être  amenée  et  en  hors  de  relation 
opératoire  avec  le  coupoir,  monté  sur  une  extrémité  du  levier 
X'  pivoté  en  N  dont  l'autre  extrémité  est  munie  d'unct 
manette  appropriée  L'  au  travers  du  levier  X',  la  roue  à  émeri 
L  sera  amenée  à  porter  sur  la  roue  H  de  sorte  que  le  coupoir 
peut  être  affûté  et  aiguisé  par  le  mouvement  qui  lui  est  com- 
muniqué pfi^  son  propre  mécanisme  moteur.  La  manette  N 
est  disposée  à  proximité  commode  de  la  poignée  W,  de  fa^n 
k  pouvoir  être  convenablement  manœuvrée  par  un  doigt  de 
In  main  qui  actionne  la  machine  par  cette  poignée  fTiaissant 
libre  l'autre  main.  Ln  roue  à  émeri  est  normalement  main- 
tenue hors  de  la  position  opératoire  par  le  ressort  /'. 

W,  poignée  par  laquelle  la  machine  est  présentée  au  travail 
et  manipulée  selon  les  besoins. 

La  machine  fonctionne  comme  suit  : 

Le  coapoir  est  présenté  au  travail  et  l'air  comprimé  ou  le 
gaz  est  admis  au  cylindre  en  ouvrant  la  soupape  &,  Les  roues 
k  piston  D,  If  sont  alors  actionnées  dans  la  direction  des 
flèches,  comme  l'indique  le  dessin,  ie  mouvement  de  b  roue 
à  piston  D  produisant  un  mouvement  correspondant  du  pi- 
gnon B,  lequel  mouvement  est  transmis  par  la  roue  dentée 
intermédiaire  F  au  pignon  G  imprimant  ainsi  le  mouvement 
rotatif  nécessaire  au  couteau  circulaire  H. 

Lorsqu'on  désire  diminuer  la  vitesse  ou  arrêter  la  machine, 
soit  temporairement,  soit  d'une  façon  pennanente,  la  soupape 
(X'  est  fermée  entièrement  ou  partieUemeat,  arrêtant  ainsi 
rnlimentation  en  totalité  ou  en  partie. 

La  machine  qui  vient  d'être  décrite  comme  étant  munie 
d'un  coupoir  rotatif  peut  être  facilement  convertie  en  une 
machine  munie  d'un  coupoir  à  mouvement  alternatif  longi- 
tudinal ,  fig.  1  et  a. 

Dans  ces  figures,  A  est  la  plaque  d'embase  de  la  machine 
mtinie  comme  précédemment  d'une  portion  antérieure  efiUëe 
A\  K  cette  plaque  d'embase  est  rigidement  fixée  une  lame 
coupante  H*  munie  de  dente  tranchantes ,  comme  on  le  voit 
au  dessin. 

Cette  lame  coupante  au-dessus  des  dents  est  étendue  à 
la  forme  de  la  plaque  de  face  vue  fig.  3  et  4  ^  est  disposée 
pour  s'ajuster  et  être  reliée  au  cylindre  C  au  moyen  de  vis 
1,  3  et  3,  comme  il  a  été  décrit  pour  la  machine  représentée 
fig.  3  et  4. 

Retirant  maintenant  la  plaque  de  face  e'  de  la  machine  ro- 
tative en  desserrant  les  vis  1,  a  et  3,  le  co<q)oir  IP  avec  le 
montant  et  l'embase  y  fixés ,  est  relié  au  çytiadre  au  moyen  de 
vis  1,  a ,  3.  L.e  coupoir  mobile  H'  est  rel^  au  coupoir  fixé  au 
moyen  des  vis  de  pression  m  passant  au  travers  die  mortaises 
verticalement  allongées  m'  dans  ledit  coupoir  mobile  de  façon 
à  permettre  à  ce  dernier  un  mouvement  Verticalement  longi- 
tudinal sur  le  coiq[>o(r  fixe. 
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Ge  iiHMiv«ÉièDi  du  oou(K>ir  it'  eit  produit  de  la  ituinière 
suivante  : 

A  l*ekti>éaitté  aupérieure  du  ooufnm*  iBobile  H'  est  reliée 
«ne  roue  à  ^:;gots  ou  de  friction  fi  fiueant  saillie  en  arriè^, 
s*éteiidant  au  travers  d'une  wortaise  r*  daiit^  le  coapoir  fixe  iP 
et  prenant  dans  une  raiottre  excentrique  r'  daoi  la  fiice  de  ia 
poue  dentée  F.  La  oiortaise  r*  dans  le  coupoir  H*  est,  eouune 
de  juste,  alioagée  pour  permettre  le  moavement  attematif 
vertical  de  Tergot  ou  du  pignon  £  et  du  coupoir  H'*  Par  œite 
oonstmction,  le  mouvement  rolattC  de  la  roue  d*engrenage  F 
produit  un  mouvement  aitematif  verdtal  de  coupoir  H. 

F",  roue  d'alimentation  logée  juste  en  avant  des  kunea  tan- 
ohanteset  reliéa  A  et  actionnée  par  la  macàiiie  de  la  manière 
suivante  : 

Au  prolongeaient  supérieur  du  coapoir  fiie /P  est  relié  d*uDe 
manière  ajuatable  un  cfaésais  de  support  S  qui  s'éfteud  vert  le 
baa  dans  la  partie  postérieure  du  rdx>rd  supérieur  du  coupoir 
Êse,  et  ensuite  en  avant  dans  la  partie  antérieure  de  la  ma- 
chine «  de  façon  À  fournir  use  portée  pour  Tarbre/  de  la  roue 
d*aUmentation  F*.  Le  mouvement  rotatif  de  ladite  roue  F  est 
dérivé  de  l-arbre  /  au  naoyon  des  engrenages  d'angles  a»  b 
tle.d. 

a,  roué  dentée  d*angle  filée  au  bout  externe  de  Tarbre  / 
dans  la  position  précédemment  occupée  par  le  coupoir  ro- 
tatif i/. 

d ,  engrenage  d  angle  fiié  au  bout  de  Tari^/'  de  la  roue  F*. 

L*arbre  (  ayant  les  engrenages  d^aagle  6  et  a  A  ses  extré- 
mités supérieure  et  inférieure  respectivement  s'e^^agaant 
avec  les  engrenages  d  angle  tt  etd  est  monté  dans  des  portées 
k  et  l.  Ces  portées  sont  reliées  librement  par  des  iMigoea  ou 
bandes  de  métal,  la  portée  H  au  bout  extérieur  de  Tarbre  J  et 
k  portée  i  au  bout  extérieur  4%  Tarbre/'.  €omme  les  portées 
aoitt  libres  de  tourner  sur  les  bouts  des  arbres  /et/Ma  posi- 
tion relative  de  la  roue  d'aHuientatiou  F'  et  de  Tarbre  /  par 
rapport  à  la  ligne  verttoale  peut  être  changée  aans  jeter  les 
engreniiges  d*angle  a,beid,e  hors  d'engagement. 

L'nrbre  t  passe  librement  au  travers  de  Tengrenage  d*angle 
6  et  est  amené  à  tourner  au  moyen  de  l'engagement  d  un  ergot 
suar  la  surfiice  interne  de  Tengrenage  b  indiqué  en  ^»  fig.  i« 
qm*  prend  dans  une  mortaise  dans  Tarbre  C.  Cette  mortaise  est 
allongée  dans  la  direction  de  k  longueur  de  Tarbre,  de  sorte 
que  celui-ci  peut  coulisser  au  travers  de  Tengrenage  d'angle  à 
un  certain  degré  tout  en  maintenant  sa  connexion  relative 
avec  celui *ci. 

Au  moyen  de  k  construction  qui  vient  d*ètre  décrite,  le 
châssis  S  avec  la  roue  d'alim^uilation  y  reliée  peut  être  soukvé 
pour  s'adapter  à  une  couche  plus  épaisse  de  matière  en  des- 
sous, et  tontes  les  parties  demeurent  en  position  de  travail.  A 
cet  effet ,  le  châssis  S  est  relié  d'une  manière  ajustable  a  k 
pkce  Gxe,  comme  il  a  été  décrit,  au  moyen  de  k  vis  de  pres- 
sion s  qui  traverse  une  mortaise  allongée  s*  dans  le  chésaia  S. 

Dans  k  figure  i,  k  soupape  d'alimentation  (X  est  repré-» 
sentée  comme  étant  contrôlée  par  k  pièce  Q  qui  est  norma- 
kment  maintenue  dans  une  position  propre  A  former  k  sou* 
pape  par  le  ressort  T.  La  pièce  Q  est  logée  à  proxiinité 
immédiate  de  k  poignée  fV  de  Ançou  A  pouvoir  facilement 
être  contrôlée  par  r<^érateur. 

Le  fonctionnement  de  k  aonehine  montée  oomme  il  vient 
d'être  décrit  est  matériellement  le  même  sous  tous  les  rap- 
ports que  celui  décrit  peur  k  âiaoliioe  représentée  fig.  3 
et  4,  la  seuk  différence  étauft  tpie,  dans  ce  type  de  machine, 
k  coupoir  rotatif  est  remplacé  perdes  kmes  coupantes,  lune 
fixe  et  l'autre  mobile ,  pour  trancher  i'étoffii  par  une  opération 


eootbinéede  coupe  et  de  cisaiilkge,  comme  on  k  «omprendn 
facilement  en  se  référant  au  dessin. 

Je  revendique  : 

1*  Dans  une  machine  à  découper  les  étoffes ,  k  combsnaisoa 
avec  une  plaque  de  couche  et  un  montant  d'un  molem'  a  sir 
ou  à  gai  supporté  par  ce  dernier,  un  tvqfan  d'^etimentrtioB 
flexible  et  les  dispositions  de  coupe  également  auppnrtées  par 
le  montant  et  ac^nnées  par  ledit  motenr; 

a*  Dans  une  machine  de  ce  genre,  k  combittaisoB  avec  une 
pkque  d'embase  et  un  montant*  d'un  aaoteur  à  air  oa  A  gai 
lupportépar  ce  dtenkr,  leadîapositk»meppvepfîémde  coa^ 
et  une  roue  d'alimentation  égalem^it  aapporiées  par  ledit o 
tant  et  aetâonaées  par  ledit  moteur  ; 

3"  Une  machine  à  découper  les  étoOss  ayant  nn 
d'emiiaw,  «n  dMmtanl,  un  moteur  A  gaz  on  A  air  sopparté  psr 
ledit  montant  et  ayant  des  partim  interofaangaabim,  «n  OMiyn 
desquelles  il  peut  ^re  muni  d'un  coupoir  rotatif  ou  d'une  paiie 
deeoqfMin  droits,  ksdik  ooupoii^  étant  aupportéa  pur  ledit 
montent  et  actionnés  par  ledit  moteur; 

4*  Dans  une  machine  de  ce  genre,  koombinaiaon  avec  une 
pkque  d'embase  et  un  mentant,  d'un  moleur  A  gns  on  A  air 
supporté  par  cedemier,  un  tuyau d'alimenlalion  flexible,  des 
dispositions  de  ooepe  actionnées  par  kdit  meèeur  et  un  m- 
binet  d'alimentation  ayant  une  manette  A  pr OMlnsiin  *wmimm*? 
de  k  poignée  de  k  maehine  ; 

5*  Dans  une  machine  de  ce  genre,  koondrinaimnavnenm 
pkque  d'embaw  eft  un  montanl«  d\ra  mofcaur  A  air  ou  Agss 
supporté  par  ce  deraâer«  des  dîspoeitiom  de  coupe  actîonnéss 
par  ledit  moteur,  une  roue  d'alimentation  supportée  par  Mit 
montent  et  actionnée  par  ledit  mgtem  dans  tonles  les  pan- 
lion»  d'iyustage. 

Le  tout  en  substence  dans  le  but  et  comme  il  est  décrit  et 
représenté. 


fixBVXT  n*  191S86,  en  date  dm  id  juillet  i88&, 

A  M.  Mtmr,  pour  un  appareil  ikformiUon  HfférenÊid 
réglable  potxr  obtenir  tontes  ki  formes, 

PI.  II. 

A,  B,  eerdes  en  métal  se  couHssant  f  nnaur  Tautre  de  ms- 
tttère  qu'ils  puissent  s'allonger  et  a'âa^gîrà  volonté. 

C,  visa  fikt  à  droite  d'un  côté  et  filet  A  gauche  de  l'anlrs 
côté,  destinée  à  éloigner  ou  rappnocher  l'un  de  l'autre  ki 
cercles  il ,  B  au  moyen  des  secteurs  B,D\ 

D,  D,  secteurs  taraudés  dans  lesquels  passe  k  vu  €;  ces 
secteurs  sont  rdiés,  l'un  an  oerck  A^  l'autre  au  cerokB, 
dont  ik  sont  seliéiires,  en  tournant  k  «k  C;  Im  secteurs  D,  ff 
s'éloignent  ou  se  rapprochent  on  même  tempa«  puisque  h 
vis  C  a  uni  pas  à  droite  et  un  pes  A  gwnihfe 

E  à  EP,  vis  servant  à  régler  sur  les  côtés  la  fiorme  dsi 
eereksil^B. 

On  comprend  facilement  qu'avec  un  tel  appareil  on  peot 
Dure  prendre  aux  eerdes  A^B  toutm  les  Ibrmes  possibles,  os 
agit  sur  la  longueur  au  moyen  de  k  vk  C  et  aur  k  kigeurd 
les  angles  au  moyen  des  vk  £  à  fi*. 

L'applioati(Hi  décrite  q-deasns  a  aan  mage  dans  k  àbepal 
lerie;  j'en  revendique  néanmoins  le  peindpe  pour  toute  anlit 
application,  k  kcttttè  de  construire  en  tek  matériaux  que  ce 
soit«  et  k  droit  privwttf  d'eixploiler. 
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VÊTEMENTS,  CHAPEAUX. 


Buetet  a*  194006,  en  date  4»  g  novembre  1888» 

A  MM.  GKBfCKE  et  Rammossk,  -pour  un  mannequin 
égaacûile. 

n  H,  6g.  1  4  5. 

ba  présetit^  intwitioi»  m  rapporte  à  «a  mamiequiii  tpti  mi 
èiepoêè  de  hqan  à  po«rmr  être  i^lé  pour  de»  habita  de 
différentes  largenrs. 

La  igvre  1  repréeenle  le  neuireaii  mannequin  en  eonpe 
iFeftieiiie,  tandis  que  Isa  atitrsa  flgores  en  représentent  des 

Le  maffnequin  se  eompese  #ane  tige  ea  d*an  tube  ferticai 
a,  fig.  I,  monté  sur  un  pied,  et  de  l'ossature  établie  sur  cette 
tige  et  servant  à  porter  ou  recevoir  les  habits. 

Cette  ossature  comprend  les  parties  suivantes. 

Trois  paires  de  noix  ou  couronnes  6'/  6',  (*,  sont  disposées 
MT  celi»  tige  de  façon  à  pouvoir  y  être  ajustées,  de  même 
qu'une  couronne  simple  6*.  Les  dem  conronttct  6'  aoat  pla- 
cées à  la  hauteur  de  la  poitrine,  les  deux  couronnes  h*  à  la 
hauteur  de  la  taille,  ies  deux  couronnes  6^  à  la  hauteur  du 
veniffe  et  U  couronne  simple  ^  est  à  la  hA^teur  du  bas  de 
rhabit.  Le»  deux  oouronaes  de  chaque  paire  b',h\h^^  sont 
reliées  respectivement  par  des  tiges  b^K  ^,  b^  qui  sont  pa* 
rallèi^  à  la  tige  a  et  qui  tournent  dans  des  supports  a^,  o^ 
dans  lesquels  elles  ne  peuvent  glisser;  elles  sont  placées  à  des 
ai^Jes  de  i.ao  degrés  les  unes  par  rapport  aux  autres,  fig.  3. 

Chacune  de  ces  tiges  est  engagée  avec  pas  de  vis  à  droite 
dans  Tune  des  couronnes  d'une  paire,  et  avec  pas  de  vis  à 
gauche  d^s  l'autre  couronne;  de  sorte  qu'en  faisant  tourner 
dans  un  sens  ou  dans  l'autre  Tune  de  ces  tiges,  on  écarte  ou 
l'on  rapproche  les  couronnes  correspondantes  qui  ont  un  mou- 
vernit  articulé  pris  sur  la  tige  a.  Les  couronnes  b',  ^,  b^^  ^ 
sont  semblables  à  la  noix  d'un  parapluie^  cest^-dire  qu'elles 
sont.uiunies  sur  leur  périphérie  d'un  nombre  quelconque, 
mais  le  même  pour  toutes,  d'entailles  telles  qu'il  est  repré- 
senté Cf.  S.  Dans  oes  entailles  sont  articulées  des  fourchettes 
^,  fig.  i;  les  fourchettes  de  la  couronne  inférieure  b^  spnt 
articulées  directement,  celleedes  autres  couronnes  sont  arti- 
culées indirectement  sur  de  longues  tiges  flexibles  6*,  l'une 
des  fourchefles  de  chaque  eooroone  est  donc  articulée  sur 
une  seule  et  même  tige  longitudinale  ^,  avec  les  fourches 
correspondantes  des  autres  couronnes.  La  liaison  indirecte  des 
fourchettes  6*  des  paires  de  couronnes  6',  6*.  ^  est  telle  que  les 
fourchettes  correspeiMlaates  d'une  mèiee  paire,,  c'estràHlire 
la  fourchette  de  la  couronne  supérieure  et  celle  qui  lui  fait 
face  sur  la  couronne  inférieure  sont  articulées-  en  b',  l'une 
9ur  l'autre,  pour  former  un  genou  et  sur  un  croisillon  6^;  ces 
croisillons  portent  chacun  respectivement  deux  rayons  fr*dont 
les  extrémàéa  libies  sent  liéàs  de  manière  à  y  être  mobiles 
sur  les  tiges  longitudinales  6*  mentionnées  ci-dessus.  Les  Ion» 
gueurs  de  ces  rayons  6*  soùt  cuiculées  de  manière  que  les 
tiges  longitudinales  6*  qui  y  sent  reliées  affectent  dans  leur 
ensemble  la  forme  d'un  habit. 

Les  trois  tiges  filetées  6«,  6«,6"  se  terminent  en  haut  par 
des  bouts  carrés»  qui,  permettant  de  les  faire  tourner  au 
moyen  d'une  clé,  rapprocheront  ou  éloigneront  les  couronnes 
b',  6*,  M  de  chaque  paire  suivant  le  sens  de  la  rotation;  on 
peut  ainsi  modifier  ta  forme  qu'aflëctent  dans  leur  ensemble 
les  tiges  longitudinales,  de  cette  manière  il  est  possible  d'a- 
juster le  mannequin  à  des  vêtements  de  largeurs  différentes. 

Pour  des  configurations  nonnates,  il  suffit  de  tourner  simul- 
tanément les  trois  tiges  filetées  b^\  6*^,  6*^,  pour  obtenir  un  ajus- 


tage exact  du  mannequin.  Dans  ce  Intln  partie  supérieure  ta 
de  la  Hge  a  qui  porte  tout  l'appareîi  est  rebée  en  a*,  fig.  4^  à 
la  partie  Infôrieore,  de  iiçon  foe  cette  partie  n^  qui  se  ter 
mine  également  par  un  bout  carré  puisse  être  tournée  au 
moyen  d'une  det.  La  partie  a*  de  la  tige  a  perte  en  outre  une 
leœ  déniée  1^  qui  étant  montée  à  rahwre  et  languette,  peut 
te  déplacer  sur  a'  tout  en  participant  à  sa  rotation*  Lorsque 
cette  roue  occupe  la  position  représentée  fig.  1  et  5,  elle  en- 
grène avec  trois  autres  pignons  dentés  b',  V,  b*  qui  sent 
caiée  respectiveaient  sur  les  tiges  Metéet  6*^  ¥^  6«;  ces  engre- 
nages transmettent  donc  le  moovementqiri  leur  est  commo» 
nique  par  la  roue  a*  aux  tiges  filetées  et  par  suiee  auft  cou«' 
rannes^  aux  fourchettes,  ate  croisiftons  et  aux  rayons,  ainsi 
qu'aex  tiges  longttuclmales^ 

Four  rendre  indépendanles  entre  ellee  les  largeurs  de 
poitrine,  de  taille 00  décentre,  on  relève l'engremigee* pour 
le  mettre  bers  de  ptise  avec  les  autres  roues  b",  y,  l^;  puis 
on  ftût  tourner  Isolémeiart  la  tige  filetée  venlue.  La  roue  a* 
peut  être  maintenue  dana  sa  position  élevée  au  moyen  d'un 
reasdrt  i&  fixé  sur  cette  roue,  et  dont  l'extréniitê  recourbée 
vient  tomber  par-dessus  le  bout  carré  «S  fig.  4<  Lorsqu'on  a 
déelenehé  ce  ressort,  la  roue  «*pe«t  êtie  ramenée  dans  la 
position  représentée  fig.  a ,  e*est-à-dhe  être  remise  en  prise 
avec  le*  roqes  if,  è^,  ¥, 

Pour  pouvoir  ajuster  exactement  ies  largeurs  de  poitrine, 
de  taille  et  de  ventre  respectivement  poor  les  connaître,  la 
ceoronne  snpéHedre  de  chacune  des  trois  paires  de  cou- 
ronnes b\  6>,  h^  porte  un  tube  ou  doidHe  h^\  fig.  n ,  entourant 
la  tige  fttetée  correspondante  è^,6^,^.  Cette  douille  se  dé- 
place sur  la  tige  avec  la  couronne;  réeartament  de  son  bord 
supérieur  d'un  point  fixe  de  sa  tige  qui  oonaerve  toujours  la 
métee  hauteur  indiquera  donc  la  largeur  correspondante  qui 
pourra  être  lue  sur  une  échelle  divisée  disposée  à  cet  effet 

En  résumé,  nous  rerasdiquons  un  mannequin,  dont  la 
forme  qui  est  donnée  par  des  tiges  longihidinales  flexibles 
b*  peut  être  ajustée  au  inoyen  de  noix  ou  couronnes  b\  6*,  6* 
placées  par  paires  à  la  hauteUr  de  la  poitrine,  de  la  taflle  et 
du  ventre,  les  couronnes  ftHrmant  une  même  paire  pouvant 
être  écartées  00  rapprochées  au  moyen  de  feorchettes  6*  arti» 
eid'ées  en  genou ,  de  rayons  ê*  articulés  sur  des  tiges  longitu^ 
dlnales  6*  et  de  tiges  6*^  6^,  b^  munies  de  filets  de  vis  à  pas 
gauche  et  droite,  ces  tiges  pouvant  être  mises  en  rotation  s^ 
mutlanément  ouisolémevit,  ainsi  qu'il  est  décrit  oi-dessus  et 
représenté  au  dessin. 

Additioh  en  date  du  h  décembre  1888. 

!>I.II,fig.  6à«. 

Le  mannequin  décrit  dans  le  brevet  présente  l'inconvé- 
nient d*exposer  è  de  fortes  tensions  et,  par  suite,  de  casser 
sofsrrent  les  tiges  longitudinales  b^  pendant  le  réglage  du  man^ 
nequin,  ees  tiges  ébint  d'une  pièce  et  reliées,  de  la  manière 
décrite,  aux  paires  de  comtmnes  b',  6*,  R 

Oet  inconvénient  est  évité  par  la  dispositicw  perfectienaéè 
formant  l'objet  delà  présente  addition,  et  consiste  à  former 
les  tiges  longitndinflles  6*  avec  phislenr»  tiges  réunies  par  des 
pinces  qui  les  embrassent  et  qui  leur  permettent  d'y  glisser, 
et  à  réunir  ces  tiges  aux  fourchettes  ¥  des  couronnes  au 
moyen  de  tiges  pliées  en  forme  d*anneaux,  et  se  composant 
également  de  plusieurs  pièces  assemblées  par  des  pinces  dans 
lesquelles  dles  peuvent  également  glisser. 

Dans  le  dessin  la  figure  1  r^^résente  ime  eoupe  verticale 
du  mannequin  modifié. 
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HABILLEMENT. 


La  couronne  unique  6*»  placée  an  bas  du  vêtement,  est  rem- 
placée ici  par  une  paire  de  couronnes  h^  qui  peuvent  être 
écartées  ou  rapprochées  «  de  la  même  maniéré  que  les  autres, 
c'est-à-dire  à  Taide  d*une  tige  filetée  6**. 

Pour  arriver  à  placer  cette  tige  dans  le  mannequin ,  les 
quatre  tiges  filetées  sont  disposées  entre  elles  sous  des  angles 
de  90  degrés,  ainsi  que  le  fait  voir  la  figure  a  qui  est  une 
coupe  transversale  faite  à  la  hauteur  de  la  poitrine  du  man- 
nequin. 

La  liaison  des  fourchettes  b^  des  pièces  de  couronnes 
b',  b\  6^  6*  et  des  tiges  longitudindes  est  modifiée  de  la  ma- 
nière suivante. 

Les  extrémités  libres  âe$  fourchettes  b^  sont  articulées  en 
partie  directement  et  en  partie  indirectement,  en  forme  de 
pince  de  paresseux,  diacune  avec  un  anneau  6>*  placé  entre 
les  deux  couronnes  d'une  paire  ;  cet  anneau  se  compose  de 
tiges  courtes,  réunies  par  des  pinces  qui  les  embrassent  et 
dans  lesquelles  elles  peuvent  glisser,  et  dont  le  nombre  est 
égal  à  celui  des  paires  de  fourchettes  réunies  à  l'anneau,  de 
sorle  que  chaque  paire  de  fourchettes  est  assemblée  sur  une 
des  tiges  composant  lanneaii. 

Ces  anneaux  revivent  une  forme  correspondant  au  con- 
tour de  la  section  fiiite  à  une  hauteur  déterminée  du  corps  on 
de  l*habit,  ce  qui  détermine  In  longueur  de  chaque  paire  de 
fourchettes. 

Les  tiges  longitudinales  6*  sont  réunies  à  ces  anneaux  b^ 
(ie  dessin  ne  représente  que  celui  de  la  poitrine,  les  autres 
sont  indiqués  par  des  lignes  en  traits  pointillés);  chacune  des 
tiges  qui,  assembiées  par  des  piaces  à  recouvrement,  com- 
posent les  tiges  longitudinales,  est  rattachée  à  lune  des  tiges 
mobiles  d'un  anneau. 

Au-dessus  de  l'anneau  6>*  delà  poitrine,  les  tiges  longitudi- 
nales 6*  se  réunissent  d'une  part  en  un  ou  en  deux  anneaux 
formant  le  cou ,  anneaux  qui  sont  composés  de  la  même  ma- 
nière que  les  autres  anneaux  6'^,  et  d'autre  part,  en  forme 
d*arcs  se  dirigeant  vers  le  dos  où  ces  tiges  soqt  assemblées 
aux  tiges  restantes  pour  former  les  épaules. 

La  disposition  décrite  suppose  que  lorsqu'on  tourne  dans 
l'un  ou  l'autre  sens  l'une  des  tiges,  c'est-à-dire  lorsqu'on  écarte 
ou  qu'on  rapprocha  les  couronnes  d'une  des  paires  6',  6^  b^;  6*, 
les  anneaux  6^*,  et  par  »uite  les  t^es  lon^iUidlnaies  6*,  sont 
distendus,  allongés  ou  comprimés  et  que,  par  suite,  les 
tiges  longitudinales  offirent  dans  leur  ensemble  une  forme 
dififérente,  ainsi  que  l'indiquent  en  pointillé  les  figures  1 
et  a. 

Pour  pouvoir  faire  varier  également  la  longueur  de  la 
taille,  nous  employons  en  outre  la  disposition  suivante: 

La  colonne  creuse  a  qui  supporte  toute  l'ossature  est  di- 
visée en  deux  parties,  en  x,  entre  les  paires  de  couronnes 
b',  6*,  çorre^[>ondant  respectivement  à  la  poitrine  et  à  la 
taille,  fig.  6  et  8,  la  partie  inférieure  de  la  colonne  a  est  mu- 
nie d'un  écrou  fixe  a*,  tandis  que  la  partie  supérieure  porte 
une  tige  filetée  a*  engagée  dans  cet  éorou;  cette  lige,  qui  se 
termine  en  haut  par  un  bout  carré,  peut  tourner  mais  non 
glisser  iongitudinalement  dans  la  partie  qui  la  porte.  En  tour- 
nant cette  vis  dans  l'un  ou  l'autre  sens,  on  rapproche  ou  l'on 
écarte  la  parlie  supérieure  de  la  colonne  de  sa  partie  infé- 
rieure, et,  avec  la  première,  on  déplace  simultanément  la 
paire  de  couronnes  6'  et  l'anneau  b^  delà  poitrine. On  alUmge 
ou  l'on  raccourcit  de  cette  manière  les  tiges  longîtiidinales  b* 
et  par  suite  la  taille. 

Pour,  mieux  soutenir  les  tiges  longitudinales,  celles^i  pour- 
ront encore  être  reliées  entre  les  deux  anneaux,  inférieurs  b^. 


correspondant  au  ventre  et  au  mollet,  à  deux  autres  anneaux 
également  variables  en  diamètres. 

En  résumé,  nous  revendiquons  : 

1*  Dans  le  mannequin  ajustable ,  objet  du  brevet,  le  rempis- 
cément  des  tiges  6*  par  des  anneaux  b^  dont  les  diamètres 
sont  variables,  et  l'assemblage  des  tiges  longitudinales  ^ 
fait  de  manière  que  ces  tiges  puissent  s'allonger  on  se  rac- 
courcir lors  du  réglage  du  mannequin,  dans  le  bot  de  pié- 
venir  la  rupture  de  ces  tiges  ; 

a*  Dans  le  mannequin  fkjuslable  caractérisé  par  la  revendi- 
caticm  ci-dessus,  la  disposition  permettant  d'élever  ou  d*s- 
baisser  la  couronne  b'  de  la  poitrine  par  rapport  aux  autres 
couronnes  dans  le  but  de  pouvoir  (aire  varier  la  longueur  de 
la  taille. 


DaEVET  n*  19tô67,  en  date  du  18  décembre  1888, 
A  MM.  ToMoasBCÊDF  et  C\  pour  àei  pêifêotionMtmMU 
à  la  coT^eelkm  des  corsets. 

(Extimit.) 

La  présente  invention  a  pour  objet  des  perfectionnemenb 
apportés  à  la  confection  des  corsets.  Ces  perfectionnemeafs 
ont  pour  but  de  donner  plus  de  souplesse  et  d*élasticité  sa 
corset,  sans  lui  ôter  de  sa  force  et  de  sa  résistance.  Noire  ia- 
vention  porte -sur  trois  points  essentiels,  savoir: 

1*  I/adjonctîon  à  l'extérieur  de  ganses  en  cordonnet  à  l'ea 
droit  des  baleines; 

3*  L'adaptation  d'une  bordure  en  caoutchouc  à  la  partie 
supérieure  du  corset,  qui  facilite  tous  les  mouvements; 

3*  L'emploi  d'un  tissu  élastique  pour  constituer  le  corps 
même  du  corset,  tricots  à  côtes,  mais  spéddement  dn  nou- 
veau tissu  breveté  par  la  maison  Nejret,  et  désigné  soos  le 
nom  de  drap  de  Paris. 

Par  la  combinaison  de  ces  trots  éléments,  nous  avons 
réussi  à  former  un  corset  absolument  souple  et  résistant  qui 
est  très  adhérent  au  corps,  et  ne  produit  aucune  gène  à  h 
personne  qui  le  porte. 

BaiviT  Bf  1740M,  en  date  du  is  Séfni»  1886, 

A  M.  Couteau,  pour  un  modèle  conformalear  àt^um 
variable,  dit  modèle  conformalear  Couteau. 


Addition  en  date  du  ao  septembre  1888. 


BnaviT  n*  181742,  en  date  du  as  février  1887. 
A  M.  Dammac(^,  pour  une  machine  à  evesUailler  Us  cor- 
sets. 

Addition  en  date  du  8  octobre  1888. 


Brbtbt  n*  182015,  en  date  du  5  mars  1887, 
À  M.  Desson,  pour  des  gilets  et  chemises  de  flanelle  k 
double  plastron,  dit  cuirasse  hygiénique. 

Addition  en  date  du  1^  mars  1888. 
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Bbbtst  n*  197909.  eivdale  4»  «Vi  déeembre  1887. 
A  M.  LiGAMUE,  pour  la  iÊhnMtU  franfmê. 
Addition  en  date  du  14  mai  i888. 


Brbtit  n*  188031,  en  date  da  7  janvier  1888, 

A  M.  Landsbebgbb,  pour  un  instrument  dit  pince* 
manche,  destiné  à  servir  dans  rhahillement. 


Bbbtbt  n*  1881 19 ,  en  date  du  17  janvier  1888 ,  ^ 

A  M.  BoNMBVÀL  D'ABBWBorr,  pour  an  corset  dit  corset 
compensateur  à  V amiante  poreux. 


Brbvbt  n*  188130,  en  date  du  i3  janvier  1888 , 

A  M.  DANAifCiBB,  pour  un  genre  de  chemise,  dite  che- 
mise-bretelle. 


Brbtbt  n*  188175,  en  date  du  19  janvier  1888, 

A  M.  Lageb,  pour  un  système  de  coupe  pour  corset  de 
dames. 


Bretst  n*  188527,  en  date  do  3  février  1888, 

A  MM.  Hewitt  et  Dent,  pour  des  perfectionuements 
aux  cuirs  de  chapeaux  et  autres  coiffures. 


Brbvbt  n*  188683 ,  en  date  du  1 1  février  1888 , 

A  Af"*  Floyd,  pour  des  perfectionnements  aux  coiffures 
imperméables. 


Bbbvbt  n*  188709,  en  date. du  lO  lévrier  1888, 

A  M.  Jovbsbt,  pour  une  nouvelle  tournure  destinée  à  la 
toilette  des  dames. 


Bbetet  n*  188833 ,  en  date  dn  30  février  1888 , 

A  M.  Cbebtemps,  pour  des  perfectionnements  aux  ma- 
chines à  couper  le  poil  de  lapin. 


Bbbtbt  n*  188950,  en  date  d»  38  février  1888, 
A  A/.  SouLfi»  pour  une  vest0<uir  imperméable. 


Brbvbt  n*  188901,  en  date'dn  sS  février  1888. 
A  3f "*  Raoux,  pour  un  corset  hygiénique. 
Addition  en  date  du  11  mai  1888. 


CHAPEAUX.  « 

BRBfBT  n*  188994,  en  date  da  17  février  1888, 

A  MM.  Bekb  et  Kahn,  pour  une  nosLveUe  chemise  dite 
Vindispensable. 


Brbvbt  n*  188998 ,  en  date  du  37  février  1888 , 

A  M.  Maibe,  pour  un  système  d^appareil  conformateur 
donnant  la  coupe  précise  des  vêlements. 


Brbvbt  n"  189039 ,  en  date  du  a8  février  1888 , 

A  M.  ScBiVEN,  pour  des  perfectionnements  aux  vête- 
ments de  dessous,  tels  que  tricots,  caleçons,  etc. 


Brbvbt  n*  189304.  en  date  do  9  mars  1888. 
A  M.  PoHTHUS,  pour  an  vêtement  funéraire. 


Brbvrt  n*  189230,  en  date  di|  9  mai*s  1888, 

A  M.  WiLiEMS,  pour  de^  chapeaux  en  osier  avec  des 
lacets  servant  de  bande. 


Brevet  n*  189370,  en  date  du  10  mars  1888, 
A  M.  HiCKs,  pour  des  perfectionnements  aux  tournures. 


Brbvbt  n*  189308,  en  date  du  i5  mars  1888, 
A  M"'  Laffaube,  pour  un  corsât  élastique  à  pôwfixe. 

Brevet  n*  189400,  en  date  do  30  mars  1888, 
A  M.  Loup,  pour  un  nouveau  système  de  chemise. 


Brbvbt  n*  189417,  en  date  du  17  mars  1888, 

A  M.  LEBBECHT-HEriMAifif,  pour  une  doublure  de  robe 
détachée  s'ajustant  au  haut  du  corset. 


Brbvbt  n*  189498 .  en  date  du  si  mars  1888,  ' 

A  M.  RosENQviST,  pour  un  système  de  garde-crotte  sué- 
dois. 


Brevet  n*  189019,  en  date  do  37  mars  1888,  ' 

A  MM.  CouDEBT  et  Roche  ,  pour  un  système  de  relève- 
pantalon  articulé,  dit  paracrotte. 

Additîoïx  en  date  du  a  octobre  1888. 
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Bbbvkti^  IMMê,  •■  dite  in  sg  ma»  »888, 


Brevet  n*  189((94,  en  date  du  5o  mars  1888, 
A  M,  PosTLETHWAiTS,  pour  dês  perfeciionnemenis  aux 
mojens  de  ventiler  hs  chapeaux  ou  les  coiffures. 


Brevet  h*  189728 .  en  date  da  a  février  1888. 

A  Af.  OuvÏER,  pour  un  systènie  de  patrons  de  chemises 
contenant  ptmr  ehatfue  encohare  toutes  les  mesures  et  toutes 
les  conformaiions  poesiUes. 


BftBVBT  anseMft,  an  éite^sir  avril  1888, 

hJkneUe,  mmwoau  mo- 


A  M.  IsRàÈ^  pemr  mm 
dèU. 


BRBVtTii*lfom,endateda  31  avril  1888, 

A  Af.  Hwmn,  pomrâmpérftcticmnements  aux  tournures 
pour  dames. 


Brsvbt  n*  1JM)148,  eo  datées  %%  avril  1888, 

A  M.  LanvinScbaàeh^  pour  lafahrication  de  chapeaux 
en  toiles  et  autres  tissus. 


BREVET  n*  1902911 .  en  date  du  s6  avril  1888. 

A  MM.  Smm»  et  AcMt,jÊMD,  pour  des  pmfeotéonmnwnts 
à  lafahrication  de  vétements^imgerméahles  à  ventilation. 


Brevet  n*  190304 ,  en  date  du  5o  avril  1888, 

A  MM.  LéoTY,  pour  un  nouveau  corset  mouli  en  cuir 
ou  autre  matière  appropriée. 


Brevet  n"  190460,  en  date  du  7  mai  1888, 

A  MM.  NuTBALL,  Thornelbt  et  Bootu,  pour  un  appa- 
reil perfectionné  destiné  à  rlcoUvrir  et  teindre  les  carcasses 
de  chapeaux  de  feutre»  etc. 


Brevet  n*  190073,  en  date  du  ik  mai  1888. 

A  M.  Raba,  pour  un  appareil  dit  appareil  Raba,  destiné 
aux  tailleurs  dhabi^. 


Brevet  n*  190711,  «a  data  du  3  mai  1888, 

A  M.  Laceoh,  pour  des  peifectionnements  aux  serviettes 
personnelles. 


Brwit  ■•  l907S7i  w  èato  de  i5  Mai  1888, 
A  M.  GtMÉU»,  p99t  mm  ^^stàne  é$  cm  eamvile  et 
échangeable  pour  chapeaux. 


Brevet  n*  190700 ,  en  date  du  aS  mai  1888, 

A  M.  B0UCHKMOUS8E,  pour  une  chemiu  sans  boutons  ni 
boutonnières  tôt  col  et  devant. 


Brevet  n*  190813,  en  date  du  36  mai  1888, 

A  M.  FouBifnn,  pour  une  nonvetk  tournure  dite  la 
Tosça-JemntmUê. 

Brevet  n*  191073, aailate  du  11  mai  1888, 
A  M.  VEifET,  pour  Vapplicaiion  iun  système  de  bourda- 
lou  découpé  sur  chapeaux  en  feutre,  en  laine  et  en  paille. 

Addition  en  date  du  aé  juin  1888. 


Brevet  0*191188,  en  dale  (fa  t6jumi888. 
A  Jf*'  M  I^tdomÂD,  pour  une  nouvelle  applicatioa  du 
papier,  mais  spécialement  du  papier  japonais ,  permeiteuU 
de  fabriquer  en  cette  matière  des  vêtements  hygiéniques, 
des  coiffures  d'hommes  et  de  femmes,  des  chaussures,  des 
tentures  d^ ameublement,  des  ombrelles,  etc.,  et  autres  ob- 
jets éteiemtes  sortes. 


Brevet  n*  I91*i3ti,  en  date  du  i4  juin  1888, 
A  M.  SAUtfiER,  pour  des  galons  métalliques  pour  garni- 
ture de  chapeaux  et  vêtements  de  dames. 


Brevet  n*  191441,  en  date  du  s6  juin  1888, 
A  M.  Couiv,  panur  des  perfeotiomnmnents  i  la  confection, 
des  habits,  redingotes  et  autres  objets  d! habillement  sem- 
blables. 

Brevet  n*  191550,  en  date  du  3  juUlet  1888, 

A  M.  Sacerdote,  pour  un  genre  de  gilet  hygiénique 
avec  poches  destinées  à  contenir  une  garniture  tAsorbante 
ou  matière  quelconque,  dit  gitet  Sacerdote. 


Brevet  n"  i9N99 ,  en  date  du  6  juillet  1888, 
A  MM.  SâEùMW  et  Boîw&T,  peér  mn  fermoir  à  ressort 
ou  à  coulisses  s'appliquant  aux  poches  intérieures  ou  de 
dessous  des  vêtements. 


robes 


Brevet  «*  19IMI.  en  date  M  9  J««at  i8iB. 
A  Af.  Teupel,  pour  une  tournure  perfectionnée  pour 
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j  R*  19176»,  en  date  da  jt  juillet  1688, 

A  M.NoTTMLUi»  poor  an  frêc4di  perfectionné  de  gànsage 
transversal  des  gorges  de  corsets. 


BaitBt  n*  191700,  eo  date  da  3o  juin  1888, 

A  JH*  BomnAû,  pour  un  nouveau  corset  hygiénique 
sans  haleines. 


Brrtbt  n*  192005 ,  en  date  du  ad  juillet  1888 , 

A  M.  Renk,  pour  des  perfectionnements  à  la  correction 
des  corsets. 


Brbtbt  n*  193033,  en  date  du  35  juillet  1888, 
A  M.  MABTiN»  pour  une  ceinture  gynécologique. 


Bretet  n*  193030,  en  date  du  a5  juillet  1888, 
A  M.  Gentilu,  pour  un  genre  de  corset  en  liège. 


Buetet  n*  193075,  en  date  du  37  juillet  1888, 
A  M,  Brviltet,  pour  un  système  perfectionné  de  cha^ 
peau  mécanique  dit  plume. 


BaBViTnM9a0e5,eadited«  1^  sq^iettbre  1666 , 
A  M**  BsfMMNïï^  pour  imfÊhrieution  dte  pcnfolb/u  hygié- 
niques pour  maintenir  les  enfants  en  bas  âge  dans  9mieft^ 
prêté  absolue. 


BniTBT  n*  19355Ô,  en  date  du  33  août  1888, 
A  .1/.  HiLLER,  pour  des  perfectionnements  aux  suspen- 
soirs  d'habits. 


BiusTST  n*  193793 ,  en  date  du  5  septembre  1888 . 

A  M.  Detbolle,  pour  une  nouvelle  pèlerine  dite  le  pare- 
eau. 


Bmbtbt  n*  193870 ,  en  date  du  8  septembre  1888, 

A  MM.  PiERSorr,  pour  un  nouveau  genre  de  brosse  à 
chapeaux,  dite  coup  de  fer. 


BiwviT  n*  193898,  en  date  du  i3  septembre  1888. 
A  M.  LiifTZ,  pour  la  fabrication  des  chapeaux  d*  hommes 
de  toute  forme  enfer-hlanc  ou  feuilles  de  zinc  laminées. 


Brbtbt  n*  193973 ,  en  date  du  1 4  septembre  1888 , 

A  MM.  Brodbeck  et  EsQUiRON,  pour  un  aérateur  anti- 
sudor^que  par  évaporation  pour  coiffures  de  toutes  sortes. 


Brbvbt  n*  193061,  en  date  du  18  septembre  1888, 

A  M.  Bters,  pour  des  perfectionnements  aux  waterproofs 
et  autres  vêtements. 


htmsJ  n*  193085,  en  date  du  ao  septeifibre  a888, 
A  iU*'  PvECH,  pour  un  procédé  ée  secrétage  des  lames 
sur  peaux  d'agneaux  et  de  moutons,  des  bastàsages  ou  clo- 
ches de  chapellerie,  en  laine.  Mousse,  poils  de  lapin,  ou 
mélangés  laine  et  poils  de  lapin,  des  tissus  et  des  feutres  de 
lame,  en  général,  aimi  f«#  éeefih  deJêh%e  caxdée  00  pei- 
gnée de  toute  nature. 

Brbtbt  n*  193088,  en  date  du  30  septembre  1888, 
A  M.  Heymann  ,  pour  un  genre  de  corsage-pèlerine. 


Bbb?bt  n*  193306,  en  date  du  3  octobre  1888. 
A  M.  DoRGE,  pour  un  porte-craie. 


Bre?et  n*  193835,  en  date  du  3i  octobre  1S88. 
A  M.  Festa  ,  pour  un  nouveau  produit  industriel  dit  luj- 
fibre.  

Brbtbt  n*  193856,  en  date  du  2  novembre  1888, 

A  M.  Kelsey,  pour  des  perfectionnements  h  la  fabrica- 
tion de  chapeaux  s' adaptant  doucement  et  à  la  préparation 
ainsi  qu'à  l'emploi  des  ingrédients  nécessaires  à  cette  fabri' 
cation. 

Brbtbt  n*  193873 ,  en  date  du  18  octobre  1888, 
A  M.  Ogliastro,  pour  un  instrument  donnant  exacte- 
ment la  forme  du  corps,  dit  corporismètre. 


Brbtbt  n*  193936 ,  en  date  du  5  novembre  1888, 
A  M.  PÈAN,  pour  un  mode  de  maintien  et  de  tension  du 
pantalon. 

Brbvbt  n*  193936,  en  date  du  6  novembre  1888, 
A  M^  Griswold,  pour  des  perfectionnements  aux  corsets. 


Brbvbt  n*  193971,  en  date  du  7  novembre  1888, 
A  M.  PèAN,  pour  un  corset  à  construction  spiraloîdale. 

Brrtet  n*  193986,  en  date  du  8  novembre  1888, 
A  M.  PÉAN,  pour  une  coiffure  pliante  à  tension  métal- 
lique. 

Brbtbt  n*  196319,  en  date  du  34  novembre  1888, 
A  M.  iVoADC''^  >  P^^^  ttfi  boa-manchon. 
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Drktst  a*  IMS^l,  en  date  du  37  Bovembre  1888 , 
À  AL  FouQERAT,  pour  dês  gartU(ure$  miérieures  de$ 
chapeaux. 

Brbtbt  n*  19<i788,  en  date  du  i5  décembre  1888, 

A  MM.  VON  EiNsiSDEL  et  Rzepkowicz,  pour  un  fermoir 
pour  les  poches  de  vêlements. 


Brevet  n*  194967,  en  date  du  %i  décembre  1888 , 

A  M.  ME^DAiLLM^powr  un  manche  de  parapluies,  cannes, 
dit  le  Rohinson,  poignée  à  coquille  et  bout  de  sécurité. 


Bbbwt  n*  19M78 ,  en  date  da  k  décembre  1888, 
A  M.  Faumb,  pour  un  nouveau  genre  de  vétemeni. 


Brevet  n*  19M)51,  en  date  du  38  décembre  1888 
(  Brevet  angltU  eupinuU  le  1 1  décembre  190a} , 

A  M.  Wabtski,  pour  des  perfectionnemenU  eux  v^^ 
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4.  CHAUSSURES* 


Bbivbt  d*  1880(5,  en  daté  du  9  janvier  1888, 

A  Af.  Chase,  pour  des  perfectionnemenU  aux  machines 
à  monter  sur  la  forme  le  cuir  constituant  V empeigne  pour 
botles  et  souliers^ 

(Elirait) 

PI.L 

La  présente  invention  a  pour  objet  des  perfectionnements 
CH-après  décrits  qee  j*ai  apportés  an  système  de  machines  k 
monter  sur  la  forme  le  cirir  constituant  Tempeigne  pour 
Ixittes  et  souliers  décrit  éans  le  brevet  n*  174797. 

Ces  perfectionnements  portent  en  particulier  suries  organes 
appelés  à  coopérer  avec  des  pinces  arrangées  sur  un  chariot 
pour  fl(K>nter  le  ctiir  sur  le  bout  de  pointe  de  la  forme  res^ 
pectîvement  sur  son  bout  de  ti^n;  ces  organes  ayant  pour 
fonction  d'appliquer  le  cuir  nettement  sur  le  bout  respectif 
de  la  forme,  afin  de  feciliter  le  travail  desdites  pinces. 

Il  est  toujours  à  désirer  que  cet  organe,  que  j*appe]le  serre 
auxUiaire  et  qui  forme  un  demi-cerde  présentant  son  onver- 
ture  au  bout  de  la  forme  pour  Tembrasser,  ait  une  construction 
telle,  qu'il  puisse  automaliqiMment  s'adapter,  entre  ses  deux 
extréoràtés,  au  contour  du  bout  de  la  forme,  et  qu'il  soit 
même  ageocéde  façon  que  ses  bouts  eui-mtaaes  soîentcapables 
de  varier  automatiquement  la  distance  qui  les  sépare,  aGn  de 
s'accommoder  sans  aucune  aide  à  des  formes  qui  diS^rent  de 
grandeur  et  de  contour. 

A  cet  effiK,  le  corps  de  la  serre  auxiliaire  est  fait  avec  une 
matière  assez  élastiqiœ  pour  s'adapter  automatiquement  au 
contour  de  la  portion  de  la  forme  que  la  serre  est  appelée  à 
embrasser.  De  plus,  cette  serre  est  assemblée  par  ses  cxtré^ 
mités  seules  à  des  pièces  de  support  susceptibles  de  se  rap* 
procher  et  de  s'éloigner  Tune  de  l'autre,  et  cela  librement 4 
de  fiiçon  que  si  la  forme  est  pressée  dans  la  serre  soit  par  sa 
pointe ,  soit  par  son  ti^n ,  les  extrémités  de  la  serre  se  trouvent 
tirées  sur  la  forme  par  l'effet  de  cette  pression  seule. 

Lesdites  pièces  de  support  oscillantes  consistent  le  plus 
préfièrablement  dans  des  bras  ou  bielles,  et  ces  dernières 
sont  le  plus  convenablement  articulées  à  des  pièces  mobiles, 
dans  le  sens  de  la  longueur  de  la  machine.  Avec  ces  pièces 
est  combiné  un  mécanisme  de  consmande,  ce  qui  permet  de 
déplM^er  ou  régulariser  à  volonté  la  podtion  initiale  de  la 


La  serre  perfectionnée,  comme  je  viens  de  le  dire,  peut 
être  employée  tant  avec  les  pinces  desservant  la  pointe  qu'a- 
vec les  pinces  travaillant  sur  le  talon.  Dans  la  pratique,  cep 
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pinces  sont  réglées  à  se  projeter  plus  ou  moins  sur  la  face  de 
leur  chariot^support  suivant  la  pièce  de  chaussure  à  confec- 
tionner. De  là,  U  résulte  la  nécessité  que  la  serre,  comme 
elle  doit  coopérer  avec  ces  pinces-là,  puisse  èlre  réglée  d'une 
même  foçon,  et  c'est  pour  cette  raison  que  les  pièces  mobiles 
susmentionnées  sont  arrangées  à  pouvoir  être  déplacées  en 
avant  et  en  arrière. 

Fig.  I,  vue  de  devant  du  chariot  portant  les  pinces  et  la 
serre  pour  travailler  à  la  pointe  de  la  forme* 

Hg.  a,  coupe  horitontale  par  ce  chariot,  faisant  voir  en 
plan  la  serre  et  ses  accessoires. 

F^.  3,  vue  de  côté  de  la  barre  et  de  la  vis  servant  a  la  ré- 
gularisation de  la  serre  partie  en  coupe. 

Fig.  4t  perq>e6tive  de  ta  vis  de  réglage. 

Ainsi  qu*on  le  voit  fig.  1,  le  chariot  supportant  les  pinces 
embouchant  le  cuir  sur  le  bout  de  pointe  de  la  forme  se  com- 
pose de  deux  parties  superposées  B,  £).  La  partie  inférieure  B 
est  disposée  pour  pouvoir  être  avancée  et  reculée  dans  des 
guides  ménagés  dans  le  bâti  i  de  la  madhine;  la  partie  supé- 
rieure D  est  jointe  à  la  partie  inférieure  et  c*est  elle  qui  porte 
les  pinces  L  et  les  autres  organes  appelés  à  travailler  sur  le 
cuir  à  cet  endroit 

G\  serre  qui  a  pour  tâche  d'appliquer  le  cuir  nettement 
sur  la  pointe  de  la  forme  avant  que  les  pinces  ne  le  saisissent 
afin  de  le  monter.  Gomme  on  voit,  la  serre  G'  est  placée  en 
dessous  des  pinces  L,  tout  comme  dans  le  brevet  cité  oà  cet 
organe  porte  la  lettre  G'.  A  titre  de  spécimen  «je  l'ai  repré* 
sente  comme  étimt  composée  d'une  ou  de  plumurs  chaînes  aS 
garnies  d'un  cuir  a$  sur  le  odté  opératiL  Je  juge  utile  de  faire 
observer  d'une  manière  toute  particulière  que  la  serre  pour- 
rait tout  aussi  bien  être  construite  avec  toute  autre  matière 
offrant  l'élasticité  nécessaire  pour  obtenir  l'eflfet  recherché  et 
que ,  par  suite,  je  ne  me  limite  pas  à  l'application  du  spécimen 
représenté  au  dessin. 

La  serre  G'  se  projette  en  avant  du  chariot  BD,  et  il  existe 
entre  les  deux  un  intervalle  suffisant  pour  que  la  partie  een* 
traie  de  la  serre  puisse  être  repoussée  afin  d'en  fermer  les 
côtés  sur  la  forme*  Dans  le  but  de  faciliter  cette  opération  < 
c'est  par  ses  extrémités  seules  que  la  serre  s'attache  à  ses 
pièces  de  support  D'après  la  figure  2^  ces  dernières  consbtent^ 
par  exemple,  dans  dM  bms  ou  bielles  H  qui  sont  pivotes  en  v 
et  peuvent  librement  osciller  en  se  rapprochant  on  en  s'éloi- 
gnant  l'un  de  l'autre.  Aux  extrémité  libres  de  ces  bielles 
sont  fixées  les  extrémités  de  la  serre^ 

Des  arrêts  convenables,  par  exemple  des  vis  de  réglage  wg 
sont  ménagés  dans  la  partie  D  du  chariot,  non  pas  dans  le 
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but  d*agir  comme  moteur  aux  extrémités  de  la  serre,  mais 
pour  empêcher  seulement  tout  brandillement  latéral  de  la 
serre  et  des  bielies. 

Les  bielles  H  peuvent  être  directement  plvotées  au  chariot 
lui-même,  mais  pour  les  raisons  déjà  mentionnées,  je  préfère 
les  pivoter  aux  exirémilés  des  barres  Q  aorangéeft  four  pou- 
voir coulisser  dans  des  rainures-guides  pratiquées  dans  la 
plaque  constituant  le  dessous  de  la  partie  D  du  chariot  Ces 
rainures-guides  s'étendent  dans  le  sens  de  la  loi^^ar  de  ia 
machine.  Pour  déplacer  ou  ajuster  les  barres  /  dans  ces  rai- 
nures, il  se  présente  tout  un  nombre  de  dispositifs  familiers 
ajEK  mecamciena*  vtt  'MTVmi^pwbmn  «vos  eoBVMMdMft  ^sc  oeim 
que  montre  la  figure  3.  A  l'arrière  des  barres  1  est  disposée 
une  barre  /  pour  pouvoir  être  déplacée  dans  une  rainure  pra- 
tiquée sous  un  angle  droit  aux  rainures-guides  pour  les  barres  J. 
Cette  barre  J  porte  dés  plans  inclinés  w\  et  à  ces  derniers 
correspondent  des  plans  inclinés  ménagés  sur  les  bouts  des 
barres  /.  Si  Ton  fait  avaneer  la  barre  J  de  sa  poution  fig.  2 ,  lea 
barres  /  seront  également  avancées  et  elles  suivent  cette  comr- 
mande  en  entrahiaiit  la  serre  G\  Retire-t-oa  alors  la  barre  J\ 
les  barres  I  sont  libres  pour  être  repousséet. 

La  mancBuvre  de  la  barre  régulatrice  J  s'opère  d'une  ma- 
nière très  simple  moyennant  la  vis  JT  qui  travaille  dana  io 
chariot  BD,  Ainsi  qu'on  le  voit  fig.  3,  le  bout  extérieur  de  la 
barre  J  est  reedurbé  en  bas  et  y  est  biûuxfué  pour  embrasser 
la  vis  K  entre  sa  tête  «t  une  embase  solidaire  de  sa  tige,  fig.  4* 

Dans  ce  qui  précède,  j'ai  traité  de  la  serre  G'  comme  ^nt 
combinée  avec  le  chariot  qui  porte  les  pinces  montant  le  cuir 
à  la  pointe  de  la  forme.  Il  est  évident  que  l'on  pourra  aussi 
combiner  la  serre  avec  le  chariot  pour  les  pinces  agiasantsur 
le  cuir  au  bout  de  talon  de  la  forme  et  je  me  réserve  d'appli- 
quer cette  eombinaîson. 


Brevet  n*  189606,.  en  date  du  37  mars  1888^ 

A  M.  BoLLÉ,  pùàr  des  SêmiU$s  écmwmujnet  pour  chaut* 
sures  et  chaussons  avec  talons  cloués  ou  cousus. 

PI.  L 

Les  semdles  cuir  A ,  les  deux  pièces  c«iir  B«  B',  ainsi  que 
la  pièce  cuiï*  C,  sont  déoonpéea  à  l'emporte-pièce  el  ont  exac- 
tement la  forme  représentée  au  dessin. 

Les  semelles  ctiir  se  déccHupent  dans  les  cuirs  entiers  on 
erouponnés  et  ks  ^eux  pièces  BfÏÏ  s%  déeoopeot  dans  les 
débris  de  cuir  provenant  de  la  coupe  des  seneties.  Ces  débris 
qui,  jusqu'à  ce  jouir,  ne  trouvaient  pas  leur  emploi  dans  la 
(«brication  dé  k:  chaussure,  étaient  vendus  à  vil  prix  (1  franc 
les  100  kilogrammes)  pour  engrais.  Ils  trouvent  donc  ici  une 
heureuse  application. 

La  forme  des  deux  pièces  JB,  B"  m  a  été  suggérée  par  la 
forme  même  des  débris  et,  comme  conséquence,  ett&  a  né^ 
oessité  la  fonne  demtrcintrée  de  la  partie  de  la  semelle  sur 
laquelle  elles  doivent  s'emboHer. 

Les  deux  pièces  B,  B'  étant  rap|>rochées  et  emboHées  sur 
la  semelle,  j'applîqœ  dessus  la  ))ièce  <ie  cuir  6"  dite  bon  bout 
et  je  fixe  le  tout  avec  trois  pointes^  Dès  lors«  il  ne  reste  {^Us 
qu'à  monter  la  chaussure  ou  le  chansson^  comme  d'habitude, 
la  coudre  ou  la  clouer.  On  pent,  snivanl  les  articles,  mettre 
un  ou  [dusieurs  bons  bouts* 

L'avantage  que  procure  cette  invention  est  de  remplacer 
la  chaussure  dite  à  chiquets  (c'est-à-dire  sans  talons),  très  en 
usage  dans  la  classe  ouvrit,  à.  cause  de  la  modicité  de 
son  prix  et  malgré  la  £digitfe  Qu'elle  procure  aux  pieds,  par 


une  chaussure  à  talons  pouvant  se  vendre  au  même  prix  qœ 
l'autre. 
Fig.i. 

A ,  modèle  de  la  semelle  économique. 

B,  B',  modèles  des  deux  pièces  qui  s'ajustent  au  bout  de  h 
semelle  pour  la  compléten 

C,  modèle  de  la  pièce  de  cuir  dite  bon  bout,  que  ron  place 
au-dessous  des  deux  pièces  B,  B'  et  qui  est  cousue  ou  douée 
avec  elles  «  pour  former  le  talon. 

Fig.  2. 

Les  pièces  Â,B,B',C  sont  placées  dans  la  pontion  qu'elles 


BanrBT  n*  ldÛSM)&«  eadate  dn  si  ami  lâSa, 

A  MM.  Pkatt  et  Johns,  pour  des  perfectionnimeiùs 
aux  chaussures. 

(Extnlt.) 

Cette  invention  a  pour  objet  des  chaussures  qui,  étant  réel- 
lement imperméables,  réfractaires  aux  acides  et  au  feu  et 
pourvues  de  semelles  et  talons  fermes  et  sans  coutures  m 
verticales,  ni  horizontales  conviennent  à  l'usage  générai,  mais 
tout  spécialement  aux  personnes  exerçant  des  métiers  ou  in- 
dustries qui  sont  particulièrement  nuisibles  aux  diaussoRS 
de  cuir  ou  de  bois.  Les  chaussures  fabriquées  suivant  ootre 
invention  conviennent  adourafaJement  aux  ouvriers  de  bauii 
fourneaux ,  de  fonrs  et  de  forges,  pompiers  et  autres  persounef 
qui  ont  besoin  de  chaussures  réeUenoent  réfractaires  aa  fin 
et  aux  acides  et  imperméables^  à  l'eau.  A  cet  efiEet,  notre  io- 
vention  consiste  à  ûibriquer  des  bottes  et  souliers  d'un  tissa 
flexible  d'asbeste  lequel  constitoe  la  partie  supérieure  ou  va- 
peigne,  eiune  composition  solide  d'asbeste  qui  conslitiie  la 
partie  comprenant  la  semelle  et  le  talon  comme  il  va  ^ 
expliqué  en  détail  ci-après. 

Pour  (abriqner  nos  bottes  et  souliers ,  nous  traitons  l'asbeste 
comme  suit  : 

On  sépare  les  fibres  de  Tasbeste  les  unes  des  «otres,  en  en- 
levant autant  que  possible  les  impuretés;  ensuite  on  recouvre 
les  fibres  entièrenwnt  d'une  couche  d'une  solution  de  csoa- 
tchovK;  ou  de  gutta-percha  dissoute  dans  du  naphte  avec  use 
addition  de  soufre.  Ces  divers  ingrédients  sont  parfaitement 
mélangés  ensemble,  de  préférence  au  moyen  d'mn  i^iparal 
mécanique  convenable,  de  manière  à  ibrmer  une  niasse  homo- 
gène que  l'on  soumet  euMÛte  à  des  (^rations  réitérées  de 
séchage  et  de  pression.  Le  nombre  de  fois  que  les  opéislioBs 
de  séchage  et  de  pression  doivent  être  répétées  dépend  de  la 
dureté  qne  Ton  désire  cionner  au  produit.  Le  sé^age  pesl 
être  effectué  au  moyen  de  la  chaleur  nalnrdle  ou  de  la  cfas- 
leur  artificielle,  et  la  pression  à  Taidedeçyliiadres,  matiicei, 
presses  à  sornettes  ou  à  mouler  à  volontés  On  donne  aiosià 
la  masse  la  fionne  de  feuilles  que  l'on  vulcanise  ensaite  et 
dakis  lesquelles  <m  découpe  les  senieUes  eA  talons  des  chaos- 
sures  au  moyen  d'étampes  ou  autrement;  ou  bien  00  peut 
moiakr  la  masse  dsns  des  formes  convenables  pour  la  traos- 
£6rmor?en  semelles  et  talons  que  Ton  vulcaniae  ensuite;  os 
encore  on  peut  découper  les  semelles  et  talons  dans  des 
feuiUes  non  vukonisées  et  les  vulcaniser  ensuite.  Il  rènite 
ainsi  que  toute  la  partie  inférieure  du  soulier  ne  forme  qu'uae 
seule,  pièce. 

Les  empeignes  sont  faites  en  drap  d'asbeste  imprégné  d'une 
solution  de  caoutchouc  ou  gutta-percha  «  dissoute  dans  di 
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ffiapble  avec  éa  soufre  et  convenablemeDit  séché  et  vidcaQwé* 
L*einpeigDe  est  fixée  à  la  semelle  et  ma  talon  par  couture^ 
clowire,  rtrare,  cémentatioii  ottd*oiie  autre  façon  appropriée 
quelconque.  Mais  les  esopeignes peuvent,  comme  les  semelles, 
être  laites  également  de  fibres  d'asbeste  oomprimées  et  vul- 
canisées seolemeat  assex  pour  leur  kasseriMM  flexibilité  suffi* 
saule  et  on  peut  leur  donner  au  moule  la  forme  voolve. 

Nous  ne  nous  limitons  pae  nu  caoutchouc  ou  à  ta  gutta* 
percha,  car  on  peut  empiéter  coimne  matières  liantes  ou  so« 
lidifiantes  également  de  la  laque  plate  et  de  la  ooUe  forte, 
rendues  imperméables  à  Tean  par  des  procédés-  convenables, 
ou  sans  cela ,  ainsi  que  toute  autre  matière  éqmvaiepte.  Cepen- 
dant nous  préférons  de  beaucoup  le  caoutchouc  et  la  gntta« 
percha  avec  addition  de  soufre,  parce  que  les  chaussures  peu- 
vent alors  être  vulcanisées  après  avoir  été  Êstçonnées,  ce  qui 
alimente  considérablement  leur  ducaknâitè,  en  même  temps 
que  Ton  peut  leur  donner  un  degré  queiconque  de  flexibilité 
qui  dépend  du  degré  de  vulcanisation,  comme  il  est  facile  à 
comprendre. 

Nous  ne  nous  limitons  pas  aux  bottes  et  souliers  dans  lea- 
quels  la  semelle  et  Tempeigiie  sont  faites  de  compositions 
d*asbeste ,  car  noua  nous  proposons  de  faire  les  semelles  avec 
ou  sans  talons  y  adhérents,  comme  artides  dbtincts  de  fabri* 
cation  qu'on  peut  emj^oyer  pour  compléter  des  chaussures 
avec  empeignes  en  cuir  ordinaire ,  les  empeignes  étant  fixées 
à  la  senvBlle,  etc.,  de  la  façon  indiquée  ciKlessos,  ou  d'une 
autre  façon  convenable  queloon<pie.  Ainsi  nos  semciles  d'as* 
beste  rem|daceront  simplement  les  semelles  en  cuir  ordi<- 
naires. 

Afin  d'augmenter  encore  la  dorabilité  des  semelles  nous 
mélangeons  quelqoelbis  la  matière  haute  ou  solidiflanle  et  les 
fibres  d*asbeste  avec  certains  corps  étrangers  capables  d^aug- 
menter  la  densité  et,  par  conséquent,  la  dnrabtiité  des  pro*- 
dutts.  Voici  quekiues^mies  des  substances  étrangères  qui 
peuvent  être  employées  pour  faire  les  semelles  et  talons; 
l*oxyde  de  fer,  les  poudres  métalliques  en  général,  du  sable 
fin  et  autres  corps  semblables. 

Nous  mélangeons  aussi  à  la  solution  employée  pour  im- 
prégner les  empeignes  certains  corps  étrangers  qui  augmen- 
tent les  qualités  réfractaires  des  empeignes,  en  même  temps 
qu'elle»  serventde  remplissage  pour  donner  aux  en^peignes 
une  plus  belle  apparence,  en  les  finissant,  si  Ion  veut,  après 
la  vidcanisation  par  un  traitement  d'émaiilage  ou  d*enduit 
semblable.  Voici  les  matières  étrangères  que  l'on  peut  em- 
ployer avantageusement  pour  cet  usage  :  terre  d*bmbre,  ar- 
grtite,  kaolin,  argile,  asbeste  en  poudre,  etc.  Ces  substances 
doivent  être  appliquées  après  que  le  tissu  destiné  pour  les  em- 
peignes a  été  tissé,  et  de  préCérenee,  immédiatement  après  ou 
simultanément  avec  TapfÂicatioift  delà  solution  de  caoutchouc 
oa  de  gutta-percha  et,  de  préférence  encore  elles  doivent  être 
appliquées  sur  la  surflice  «nctérieure  des  empeignes  pour  les 
rendre  mohis  lourdes,  mais,  ri  on  le  préfère,  on  peut  les 
«appliquer  sur  les  deux  oôlésa 

Nous  employons  aussi  pour  nos  chaasaores  une  douhlore 
^mie  matière  convemble  non  cenduetrice,  teUoque  crin  on 
laine,  ou  du  f^tre  de  cri«i  et  laine,  ou  des  fibres  dasbesie, 
ou  du  tissu  ou  feutre  d'asbeste.  On  peut  appliquer  cette  doii- 
Mtire  seulement  aux  aenkileB  ou  senleiiient  aux  empeignes, 
oa  aux  unes  et  aux  autres;  et,  elle  peut  être  fixée  à  l'aide  d'un 
mastic  quelconque  ou  de  toute  autre  façon. 


Brevet  n*  190Ù91,  en  date  du  8  mai  1888, 

A  M.  TuBNxn,  pùwr  éês  perfectionnements  amx  formes 
servant  à  la  fabrication  de  la  chansswre. 


(Extrait.] 


PLI. 


Dans  la  fabrication  de  la  chaussure  dite  à  tréifoiiUe  (welted) , 
o'est-à-dire  de  la  chaussure  dans  laquelle  la  semelle  extérieure 
est  attachée  à  la  tige  par. une  Hgne  de  couture,  on  enlève 
généralement  la  foime  avant  de  coudre  la  semdle  afin  de 
pouvoir  pousser  vers  l'intérieur  la  tige  et  particulièrement  le 
côté  long  (du  corps  du  soulier)  et  de  permettre  ainsi  de  pré- 
senter la  semelle  à  une  machine  à  coudre  les  semdies  de  ma^ 
nière  que  l'aiguille  pénètre  dans  la  semetie  près  de  la  tige. 

Telle  est  la  méthode  pratique  gémktdement  employée,  plus 
particulièrement  avec  une  machine  à  ooudre  à  aiguîfle  droite , 
telle  que  la  machine  à  coudre  connue  sous  le  nom  de 
Campbell, 

Bion  invention  a  pour  but  d'établir  une  forme  telle,  qu'une 
{Mnrtie  seulement  d^oette  lormeait  besoin  d'êtreenlevée  quand 
la  semelle  doit  être  cousue  aur  le  long  côté,  la  partie  princi-^ 
pale  de  la  £Drme  ou  celle  comspondant  à  la  semdle  restant 
dans  la  chaussure^ 

Cette  invention  consiste  : 

1*  £n  une  forme  avec  partie  mobile  sur  le  cèté  long,  fonc- 
tionnant de  k  manière  et  daas  le  but  ci*apaès  décrit; 

a*^  En  une  forme  avec  corps  principal,  conadiinéa  avec  un 
Uoc  rapporté  à  ce  corps  priadpal  sur  le  cèté  intérieur  ou 
côté  long; 

S*  £n  une  foraoe  avec  corps  principal,  combinés  avec  un 
bloc  taillé  dans  le  côté  de  ce  corps  principal,  suivant  une 
ligne  sous  im  angle  déterminé  par  rappctft  au*dessous  de  la 
forme,  cette  ligne  de  séparation  trouée  sur  le  côté  long  de  la 
torate  coinddaot  avec  le  dessous  de  la  forme; 

4*  En  une  forme  avec  corps  principal  on  partie  correspond 
dant  à  la  sttnelle  et  avec  Moc,  combinés  avec  une  partie 
auxiliaire; 

ô*  En  une  forme  avec  corps  principal  et  un  bloc,  combinés 
avec  la  partie  auxiliaire  rapportée  sur  le  côté  long  de  la  partie 
principide  sous  le  bloc,  et  fixée  à  une  partie  composante  de 
la  forme; 

6*  En  une  fonne  dont  une  partie  a  été  enlevée  de  la  partie 
composant  la  cambrure,  principalement  stn*  le  côté  long  et 
ayant  également  une  partie  additîonnette  enlevée  sur  le  long 
côté,  de  manière  à  former  on  espace  vide. 

Le  tout  en  substance  comme  il  est  décrit  ci-dessous. 

Fig.  1 ,  élévation  latérale  d'une  forme  étaldie  suivant  cette 
iUTention. 

Fig.  a ,  edupe  transversale  de  la  forme  êwâmaâ^x,  fig.  1, 

Fig.  3,  une  modification. 

Fig.  4  %  éiévation  latérale  d*une  forme  étafaiie  suivant  cette 
invention» 

Fig.  5,  vue  aembhdile,  le  bloc  de  la  forme  et  la  partie 
auxiliaire  étant  enlevés.. 

Fig.  6,  plan  de  la  forme  nepréaentéo  fig.  5. 

Fig.  7,  coupe  transversale  de  la  forme  fig.  6,  suivant  x'x'. 

Fig.  8,  conpe  tnmsversale  de  la  forme  et  de  la  partie 
«»lttaire  meiNte,  suivant  y  y»  fig<  4. 

^^'  9%  Vue  sern^l)^*  lAfigvwe4«  la  partie  comprise  entre 
la  Hgne  <^  ^gat^Uon.de  la  partie  anxÛiaire  et  le  contonr 
vrai  du  f^^     01^  ^  ^*^  seÉneUe  ei  la  forme  étant  enlevée. 

Fig.  %^^^     1^  cottV^  iranivessales  d'iule  forme  modifiée. 
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Fig.  12  et  i3,  vue  de  côté  et  coupe  d*une  autre  forme  mo- 
difiée. 

La  forme  A  peut  avoir  une  forme  et  une  graodeur  quel- 
conque, et  èti*e  faite  en  une  matière  quelconque. 

Le  bloc  de  la  forme  est  obtenu  en  enlevant  du  corps  prin- 
cipal h  de  la  forme  une  partie  désignée  par  a,  la  ligne  de 
séparation  faisant  un  angle  déterminé  par  rapport  au  pian 
de  ta  base  de  la  forme,  ainsi  que  le  fait  bien  voir  la  figure  a. 
la  ligne  de  séparation  s*étend  depuis  la  base  de  la  forme  on 
à  peu  près,  va  sur  le  côté  long  ou  intérieur  de  la  forme  et  se 
relève  pour  atteindre  un  point  situé  près  de  la  cambrure  delà 
forme,  mais  sur  son  côté  opposé. 

Le  bloc  a  étant  composé  ainsi  que  cela  a  été  décrit,  et  la 
partie  intérieure  ou  partie  longue  de  la  lerme  étant  retirée, 
on  peut  pousser  la  tige  vers  l'intérieur  pour  lui  felre  prendre 
la  place  de  la  pièce  enlevée  pour  dégager  le  dessus  de  la 
partie  principale  h  et  permettre  ainsi  de  présenter  la  trépointe 
et  la  semelle  extérieure  du  côté  long  de  ki  chaussure  à  Taction 
de  l'aiguille  d*une  machine  à  coudre  la  chaussure. 

Dans  la  fabrication  de  la  chaussure,  lorsqu'on  désire  ftxer 
une  semdle  extérieure  ou  coudre  ensemble  la  semelle  exté* 
rieure  et  la  trépointe,  on  enlève  le  bloe  a  afin  de  permettre  à 
laiguille  de  la  machine  à  coudre  de  pénétrer  entièrement 
dans  le  bord  de  la  semelle  extérieure  près  de  la  partie  anté- 
rieure et  de  la  tige  de  la  chaussure. 

Si  on  le  désire^  on  peut  enlever  le  bloc  a  du  corps  principal 
d'une  manière  un  peu  difiG&reiite  de  celto  indiquée  fig.  a, 
comme  par  exemple  fig.  3.  Dans  ce  cas  «  les  deux  côtés  de  la 
forme  sont  coupés,  pour  être  enlevés  comme  une  partie  com- 
posante du  bloc  a. 

En  enlevant  le  bloc  de  la  maaière  indiquée,  on  augmente 
matériellement  la  force  du  corps  principal  de  la  forme. 

Dans  les  figures  4  4  i3  inclusivement,  le  corps  principal  c 
de  la  forme  comporte  un  bloc  amoviUe  d  qui  en  est  délaohé 
et  forme  une  pièce  distincte  et  rapportée,  le  bloc  étant  de 
Q*iaqK>He  quelle  forme  usuelle  ou  convenable. 

Le  corps  principal  c  de  la  forme  comporte  également  une 
partie  auxiliaire  e  détachée  du  côté  long,  sous  le  bloc  d;  la 
ligne  de  séparation  de  cette  partie  auxiliaire  du  côté  înfiérieur 
coïncide  avec  le  contour  voulu  du  fond  de  la  semelle  de  la 
forme  ou  avec  la  forme  de  la  semelle  qu*il  s'agit  de  rapporter 
au  fond  de  la  forme. 

'  La  partie  auxiliaire  e  peut  être  enlevée  indépendamment 
ou  être  attachée  à  une  partie  composante  de  la  forme;  dans 
le  dessin  elle  est  représentée  attachée  au  bloc  d  de  façon  à 
pouvoir  être  enlevée  du  dedans ëe  la  tige,  après qu  on  a  com- 
mencé à  retirer  le  bloc  ordinaire  a. 

De  cette  manière,  en  voit  qu'on  peut  remanier  une  forme 
ancienne,  si  on  le  désire,  en  enlevant  simplement  la  partie 
auxiliaire  e  et  en  rattachant  au  besoin,  si  on  le  désire,  à  une 
partie  constitutive  de  la  forme. 

La  forme  s'emploie  dn  la  manière  ordinaire,  jusqu'à  ce  que 
la  chaussure  ait  atteint  la  tige  à  l'endroit  où  la  semelle  doit 
être  cousse,  étalera  au  lien  d'enlever  k  forme  tout  entière, 
comme  on  le  fait  actuellement,  le  bloc  (2  et  la  partie  auxi^ 
liaire  e  s'enlèvent  de  la  position  qu'ib  occopent  normalement 
pour  pouvoir  attirer  la  tige  on  la  repousser  sur  le  corps  prin- 
cipal de  la  forme,  afin  de  présenter  sur  tons  les  côtés  le 
bord  de  la  semeUe  à  une  machine  à  coudre^  sans  obstruction. 

Gomme  il  est  désirable  que  l'aiguiUe  pénètre  dans  la  se- 
melle aussi  près  que  possiUe  de  la  tige,  sor  tous  les  côtés    ; 
d'une  manière  égale,  il  est  surtout  désirable  que  la  ligne  de    i 
séparation  de  la  partie  auailîaire  à  son  oôté  inférieur  coiaaide    i 


exactement  avec  le  contour  voulu  du  fond  de  la  forme, 4y»Bt 
à  la  forme  de  la  setnelie  qu'il  s'agit  de  n^>porter  an  fond  de 
la  forme.  Et  comme  il  &lt  très  difficile  de  diriger  on  de  guider 
une  scie  produisant  ce  résuHat^  je  (^oe  sur  le  fond  de  la  se- 
melle, après  qoe  la  partie  euaitiaire  a  été  enlevée  comme  il 
vient  d'être  dît,  mie  semelle  de  forme  voukœ  et  ensuite,  sa 
moyen  d'un  couteau  ou  autre  outil,  j'enlève  la  matière,  voir 
fig.  7  et  9,  entre  la  ligne  de  séparation  de  la  partie  auxiliaire 
et  le  bord  de  la  semelle,  on  bien  ce  pourrait  être  une  ligae 
indiquant  la  position  occupée  par  la  semelle  si,  par  exemple, 
on  tra^  one  ligne  et  si  on  enlevait  la  semelle  ensuite. 

Le  très  petit  espace  ou  la  très  petite  cayité  5o  ainsi  fonw 
n'offre  pas  d'inconvénient  Dans  les  figures  lo  et  ii,  j'ai  re- 
présenté le  Uoc  d  découpé  dans  le  corps  principal  a  de  la  se- 
melle, comme  il  a  été  dit,  et  la  partie  auxiliaire  s  découpée 
de  chaque  côté  du  corps  principal  e  et  attachée  au  bloc  i 
pour  mieux  arriver  au  Imt  que  je  me  suis  proposé*  Dam  les 
figures  la  et  i3.  j'ai  représenté  le  bloc  d  découpé  dans  le 
corps  principal  de  la  forme,  comme  il  a  été  décrit;  la  partie 
auxiliaire  e,  au  lieu  d'être  découpée  dans  le  côté  seulement da 
corps  principcd,  est  détachée  dans  toute  la  surface  supérieure 
du  corps  principal,  après  qne  le  bloc  d  a  été  enlevé,  comme 
cela  se  volt  le  mieux  fig.  i3,  la  partie  e  étant,  de  prélérence, 
attachée  au  bloc  d,  la  ligne  de  séparation  s  étendant  presque 
jusqu'au  talon  de  la  forme. 

Dans  ce  genre  de  forme,  le  corps  principal  ou  la  partie  c 
formant  la  semelle  est  matérieUement  affaiblie  à  l'endroit  do 
bout  de  la  tige;  il  faut  la  renforcer,  soit  par  une  bande  de 
métal  fixée  à  b  semelle  de  la  forme.  Au  lieu  de  détacher  le 
bloc  d  et  la  partie  e  en  deux  pièces  indépendantes  comme  il  • 
été  dit,  on  peut  les  découper  en  une  senle  pièce. 

Dans  ce  dernier  genre  de  forme  «  la  matière  enlevée  entre 
la  ligne  de  séparation' du  l^oc  et  la  partie  formant  la  semelle 
de  la  forme  serait  nécessairement  un  peu  plus  épaisse  que 
celle  dans  hi  construolion  pràcédemment  décrite. 


Brbvet  n*  190994,  en  date  du  4  juin  i888, 

A  M.  MâivtfOUBr,  pwiLT  un  appareil  permêUtuU  d'écarUr 
simultunément  les  àoigU  et  le  coa^-piei  dm  fornrn  pwr 

chaussures. 

Pi.  I. 

Dam  la  fabrication  et  le  commerce  des  chaussures,  on  a 
souvent  besoin  de  forcer  les  cairs  au  moyen  de  formes  doat 
en  écarte^  k  l'aide  d'une  clef,  sdt  les  doigts,  soit  le  coo-da- 
pied;  mais  avec  tous  les  appareils  en  usage  jusqu'à  préseat, 
il  fout  deux  defs  :  Tune  pour  les  doigU^  l'autre  pour  le  coa- 
de^pied* 

L'invention  a  pour  objet  un  appareil  qui  permet  de  iiire 
«es  deux  opérations  soit  sucoessivement,  soit  simultanéoMAt 

Il  se  compose ,  comme  on  le  yoit  sur  le  dessin  «  d'une  tige 
Mêlée  A,  portant  à  son  extrémité  une  sorte  danneau  B,  tour- 
nant fou  sur  rextrémité  de  la  tige*  Snr  la  même  tige  estpboè 
nn  anneau  fileté  C,  formant  éorou  et  portant  deux  partiel 
SMBantes  DM)*. 

En  avMrt,  est  disposée  one  pièce  Jï  qui  se  meut  librcmeot, 
*et  un  écrou  à  oreilles  F. 

Voici  comment  on  place  cet  appareil  dans  les  formes  : 

Dans  l'intérieur  de  b  forme  sont  pratiquées  des  eotsiUes 
permettant  d'introduire  la  def  que  je  viens  de  décrire  et  qai 
se  place  comme  fig.  3  et  4.  Les  parties  saillantes  D\  D*  de 
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rannean-écrov  C  viennent  se  loger  dans  des  envîtés  G\  G\  pra- 
tiquées dans  la  forme.  L  extrémité  de  la  tige  E  porte  aussi 
deux  petites  parties  qui  s'engagent  d*un  côté  sous  un  anneau  1, 
et  de  l'autre  sous  le  bois  de  la  forme  (voir  les  détails  fig.  5). 

L'appareil  étant  ainsi  placé,  void  comment  il  fonctionne  : 

I*  Ouvertmte  éês  éoigU,  —  Les  parties  D',  ly  étant  retenues 
d  une  façon  fixe,  on  voit  que  si  l'on  domie  à  la  tige  un  mou- 
vement de  rotation ,  au  moyen  de  la  manette  M,  l'anneau  B 
va  s'éloîgiier  de  l'écfoa  C  et,  par  suHe,  la  forme  va  s'ouvrir 
comme  fig.  4; 

1*  Éhiffnemmt  da  enoi-^pied,  —  Pour  forcer  le  cou-de-pied 
H  suffit  de  faire  avancer  l'é^roa  F  contre  la  pièce  E,  et  on 
comprend  fiicilement  que  cela  forcera  la  partie  inférieure  K 
à  s'éloigner  de  la  partie  supérieure  L  de  la  forme. 

On  peut  faire  ces  éeux  opérations  en  même  temps  avec 
one  seule  clef  et  nne  seule  forme,  on  bien  ne  faire  que  Tune 
ou  l'autre. 

Ayant  ainsi  décrit  mon  invention,  je  revendique  l'appareil 
dont  je  viens  de  parier  4«n8  tons  ses  détails  et  son  ensemble. 


BtBVET  n*  191593 ,  eu  date  du  5  juillet  i888, 

A  M.  LiAED,  pour  un  marteau  à  battre  les  semelles  de 
chaussures  et  à  remplacer  le  lattage  à  la  main. 

M.  L 

L'appareil,  objet  de  l'invention,  rappelle  par  sa  forme 
l'ancien  marteau  à  bascule  cm  martinet,  dont  on  se  servait 
autrefois  dans  les  forges ,  et  qu'on  rencontre  encore  parfois 
dans  les  Pyrénées  pour  certaines  fabrications  spéciales.  Mais  il 
en  difi^  par  ses  dimensions  fort  réduites ,  car  il  est  facilement 
maniable  et  presque  minuscule,  puisque  la  pièce  frappante 
n'est  goère  plus  fbrte  que  le  marteau  ordinaire  à  main  dont 
se  sert  le  cordonnier. 

Des  dispositions  essentielles  du  marteau  à  battre  les  semelles 
de  chaussures,  ce  que  l'inventeur  entend  principalement  re- 
vendiquer, c'est  l'application  d'un  marteau,  mù  par  un  volant 
à  la  nonin,  au  pied,  oa  pur  l'intermédiaire  d*une  courroie 
pour  le  battage  des  semelles  de  chaussures;  c'est-à-dire  i  ap- 
l^cation  nouvelle  d'un  moyen  connu  pour  obtenir  un  résultat 
industriel. 

L'ensemble  de  Tappareil  repose  sur  une  table  en  bois, 
montée  sur  pieds  et  traverses,  affectant  la  forme  d'un  banc 
de  tour  à  pédale. 

La  pièce  principde  i,  qui  est  en  fer  forgé,  est  un  marteau 
en  col  de  cygne,  oseiUaaC  entre  les  joues  de  la  hurasse  H.  Il 
reçoit  son  mouvement  frappant  à  l'aide  d'une  came  C  calée 
sor  l'arbre  moteur  M  au  moyen  de  clavettes. 

Cette  came,  qui  pourrait  d'ailleurs  affecter  toute  autre 
forme;  se  compose  de  deux  plateaux  à  bossage,  davetés  coumie 
il  vient  d'être  dSt,  et  réunis  entre  eux  au  moyen  de  boulons 
sur  lesquels  tournent  quatre  galets  )i{»  libres  en  tous  sens. 
C'est  du  nombre  de  ces  galets  et  de  la  vitesse  de  l'arbre 
moteur  que  dépend  k  quantitéde  coups  de  marteau  fournis  à 
la  minute. 

L*appareîi  peut  fonctionner  à  la  main  par  une  poignée  fixée 
sur  le  volant,  mais  le  plus  ordinairement  il  est  monté  de  ma- 
nière à  recevoir  son  mouvement  à  l'aide  d'une  pédale  ou  par 
l'Intermédiaire  d'une  coorroie. 

Le  marteau  vient  frapper  sur  une  enclume  E  en  fer  forgé 
on  en  bronte,  librement  encastrée  dans  une  chabotte  S  en 
fonte. 

Brevets.  »  i888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  si^rie). 


Le  faible  poids  du  marteau  ne  pouvant  par  lui-même  donner 
toute  l'énergie  et  toute  la  vitesse  nécessaire  pour  accomplir 
assez  convenablement  et  assea  rapidement  le  battage  des  se- 
melles, on  y  parvient  en  combinant  ensemble  deux  ressorts 
à  boudin  dont  l'un  I,  placé  au-dessous  du  bras  du  marteau , 
réunit  ce  dernier  à  un  point  fixe  de  la  hurasse.  L'autre  J,  fixé 
au-dessus  également  au  bras  du  marteau  et  supérieurement 
à  un  point  fixe  obtenu  à  l'aide  d'un  cadre  P  prenant  son  point 
d'appui  sur  la  tat>ie. 

Ces  deux  ressorts ,  disposés  d'une  façon  opposée ,  concourent 
au  même  but  :  celui  de  ramener  rapidement  et  énergique- 
ment  le  marteau ,  trop  léger  lui-même,  comme  il  a  été  dit 
déjà,  pour  le  faire  de  son  propre  poids.  Ils  règlent  aussi  l'am* 
plitude  de  la  course  qui  doit  être  très  restreinte. 

La  puissance  de  ces  ressorts  est  telle  qu'avec  un  marteau 
pesant  à  peine  5  kilogrammes  on  développe  un  otfort  qu'on 
peut  évaluer  à  3o  kilogrammes,  c'est-à-dire  six  fois  le  poids 
du  marteau  qui  obéit  à  Taide  de  la  pédale  ou  de  la  courroie 
avec  une  docilité  absolue. 

La  rapidité  des  coups  de  marteau,  cpii  peut  aller  aisément 
jusqu'à  ôoo  coups  à  la  minute,  permet  de  battre  un  nombre 
considérable  de  semelles  de  chaussures  dans  un  laps  de  temps 
excessivement  court 

Le  travail  est  également  beaucoup  phis  régulier;  il  donne 
au  cuir  le  plus  bel  aspect,  en  même  temps  qu'il  lui  procure 
des  qualités  de  résistance  infiniment  supérieures.  Il  a  de 
plus  l'avantage  incontestable  d'obtenir  un  résultat  inespéré 
jusqu'à  ce  jour,  avec  du  cuir  médiocre,  provenant  du  cou  ou 
autres  parties  nerveuses  des  peaux,  qu'auparavant  on  ne  pou- 
vait employer. 

En  résumé,  ce  marteau  se  recommande  par  sa  manoeuvre 
facile,  sa  rapidité  de  battage,  son  énergie  du  coup,  que  l'on 
pourrait  facilement  modifier  suivant  les  besoins,  et  son  arrêt 
instantané,  sans  intermédiaire  de  frein  et  de  débrayage.  Il 
convient  absolument  pour  le  genre  de  travail  auqud  il  est 
destiné. 


DnEVET  n*  191S08,  en  date  du  4  juillet  i888, 

A  M.  DsHiLLorrs  dit  Déjean,  pour  un  système  déforme 
a  pieds  de  rechange  mobiles,  dite  la  favorite,  pour  chaus- 
sures d^hommes,  de  femmes  et  d'et^ants. 

PI.  I. 

Ce  système  de  forme  est  en  trois  pièces  dont  une  b  (voir  le 
dessin)  est  double  et  les  deux  autres  a,  c  sont  simples. 

La  pièce  double  est  composée  de  la  forme  du  pied  moyen 
et  d*un  talon  d;  ce  tafon  est  en  commun  pour  le  pied  moyen 
et  le  grand  pied  a. 

Les  deux  pièces  simples  sont  le  grand  pied  a  sans  talon  et 
le  petit  pied  c  avec  son  talon. 

Ces  deux  pièces  simi^es  s'adaptent  à  tour  de  rc^  (suivant 
que  l'on  a  à  travailler  sur  une  grande  ou  sur  une  petite  chaus- 
sure) à  la  pièce  double  b  en  introduisant  la  baïonnette /dans 
l'orifice/'  de  l'angle  de  la  pièce  double;  le  changement  des 
deux  pièces  s'opère  ainsi  par  un  démontage  et  un  remontage 
des  plus  faciles. 

La  forme  montée,  il  sufiit  d'un  simple  renversement  pour 
passer  d'une  surface  travaillante  à  une  autre  surface  trsrrail- 
bnte. 

La  favorite  com|^ète  se  compose  donc  de  trois  formes  de 
pieds  de  différentes  dimensions  et  de  deux  formes  de  taloiis. 
Elle  peut  ainsi  servir  pour  toutes  les  tailles  de  chaussures^, 
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depuis  la  dMuiMre  deofeot  juAquain  plus  ^eaadecbaaMiire 
d'homme. 

Fig.  i-et  1  èâ«^readpi6d,5aBMUe«t««iiiJMiiroaiMHDbé«t 
à  la«oi^ao0  travoUkiate. 

Fi^.  a«  a  bis  et  2  ter^  pied  moyen,  avec  talon  oanymm 
(pièce  double)  au  pied  mojen  et  au  grand  piacL 

k,  semeUeek  camfarare  bontbéeai  la  suÂce  travaiilaiite. 

Fig.  3  6l3.èii«  petit  pied. 

c,  semelle,  cambrure  et  talon  ;  ie  tout  bombé  à  la  aurfoce 
tmwaiâiaoie. 

d>  taioa  comoKin  an  grand  pied  et  aiu  pied  moyeu  m^c  le- 
quel il  ett  relié  par  Temmanobure  commune  au  grand  et  au 
petit  pied  (Tufn  on  Tautre  pouvant  être  changé»  à  vocale). 
L'emmanchure  fonae  le  trisogle  du  tré^ed. 

a«  tiges  des  pieds  et  talons. 

/»  baioiHiette. 

fhis  ,  emlmaochure. 

K,  roaddie  en  cuir. 

Fig.  4 ,  coupui*e  de  Temmanchure. 

Gettei  forme  (pour  ne  pas  dire  ces  formes)  a  toutes  ses  sur- 
bées  travaiUautes  avec  les  tournures  et  ie  bmnbé  des  formes 
employées  généraiement  pour  Je  moutsge  des  cbaussueei  <.  ce 
qui  donne  à  mon  système  le  mérite  de  pa«voir  remployer 
pour  les  chaussures  neuves  comme  pour  les  vieilles  chaus- 
sujras,  c'est-à-dire  à  la  ûibrication  des  unes  et  aux  réparations 
des  autres. 

C^tte  forme  est  spécialement  destinée  pour  la  pose  4es 
dotts^ehe^fiièas  ou  pointes  quelconques;  les  dous,  ehevittes 
OH  pointes  ^pi^  par  leur  longueur,  tonrerscut  la  senaeUev 
rencontrent  le  corps  dur  de  la  forme  et  se  rivent  instauAané* 
ment  au  niveau  de  rintérieurde  la  samdie,  eu  méin  temps 
^pie  celle-ci  se  rend  unie^ans  toute  la  plaee  <|uedoitooaupef 
le  pied. 

On  comprend  que  je  puis  laeuHativemetti  varier  k  dispoei 
tion  d'eaaaasnchement/et  la  remplacer  ^fm  uu  pus  (is  vis  ou 
tout  autre  mode  d  assemblage  solide  et  rapide. 


BBEV^r  o*  J99501,  en  date  du  20  août  i888« 

A  M,  MâRTin,  pour  un  gfanrt  <d'cmifel*6ouft>fi  peurdkau^ 
sures,  guêtres ,  jambièrei,  wte^ 

PI.  I. 

On  emploie  déjà ,  comme  crochets  poor  le  lavage  4b  la 
chaussure,  eta,  un  genre  d'osilletateutons  qui  est  bien  couqu; 
mais  oet  article  se  peut  se  fiEibriqner  qu'en  ouivre,  matière 
relativement  coèteuse  ;  il  serait  impossible  de  le  fabriquer 
avec  de  la  tôle  de  fer  qui  n'est  pas  suffisamment  malléable 
pour  permettre  l'embotstissage  de  la  partie  tufaulaiee  consti- 
tuant rœillet  proprement  dit  ;  o'eit  pourquoi  dans  les  cro4 
ciiets-boutons  en  tôle  <^  l'on  a  livrés  au  commenee,  il  a 
iallu  renoncer  à  avoir  un  oeitiet,  partie  fort  utile  œpeodaiil 
non  seidement  parœ  qu'eifo  garantit  pàrftdlement  k»  bords 
du  ti'on  pratiqué  «tans  k  cuir  et  constitue  un  mode  parUut 
de  fixation,  mais  aussi  parce  ^e  4'on  a  k  ressource  de 
passer  le  lacet  dans  cet  œillet  si  le  crochet  vient  à  oaaser. 

Mon  invention  a  pour  objet  un  mode  de  -désoupage  et  de 
façonnage  des  crochets^utons  dans  ioquoi  i*aeilkt  est  con-r 
stitué  par  une  partie  non  pas  emboutie  mais  enroulée  en  forme 
de  cylindre  ou  de  cône  tronqué,  fw^n  quek  ték  peut  faci- 
lement subir  dans  k  cas  où  l'on  veudsaft  esnpèoyer  cette  ma* 
tière,  de  préférence  au  cuivre,  fKiur  diminuer  k  prix  de  re^ 


vient;  il  va  sans  dire,  d'ailkurs« que  k  système  peut^galeawQt 
s'appliquer  à  du  cuivre  ou  tout  autre  métal. 

Aux  deux  extrémiiéA.ds  ToeiJIet  aiaai  formé,  je  ménage, 
lors  da  découpage,  des  griffes  qui  viennent  s'apfdiquer  res- 
pectivement sur  ks  deux  ftiees  du  ouïr  ou  se  fiie  mon  onllet- 
boutou  et  fui  e^ainlieunent  soUdemant  «  damier  en  pbce. 

M  moment  de  k  poee,  atunt  de  rabattue  les  gnisi  podé- 
rienres  (ks  gviff»  antérieures  4Kit  été  rabaMues  pendmt  la 
fabrication  même),  il  convient d'enfikr  sur IVnUet «ne petite 
rondelk  métallique  qui  frotte  cet  oBillet  et  l'empéchs  de  s  oo- 
vrir  sou»  i'aotioA  4u  poInçoQ  de  Toutil  servant  à  k  poie; 
cette  rondaUe  seit  en  mémo  tempe  à  eépartir  snr  toute  fat  âr- 
oonCérence  la  prossien  eieroée  par  ks  gtiSm  sur  k  face  pos- 
térieure du  cuir. 

Fig.  u  vue  k  plat  du  flan  décnupé  cyaî  4oit  former  ïaM- 
boutons  k  partie  constituant  k  twôlen  se  trouva  estaaapéees 
forme  de  goutte  de  suif  pendant  le  découpage. 

¥i%*  a*  et  %\  eriikt-bouton  après  k  secenda  pesas  dsaila- 
quelkon  mJktt  à  angk  droit  l«ghlfies^  en  nemhre  variable, 
qui  doivent  s'appliquer  sur  la  face  supérieure  du  cuir. 

Fig.  3%  S**  et  3%  pièce  après  k  troisième  passe  dans  laqoe&e 
on  recourbe  en  partie  la  languette  reliant  le  bouton  à  i'cêillet. 
en  même  temps  que  l'on  fbrme  partîelkment  ce  dernier  en 
cintrant  k  partie  du  flan  ^  doit  le  constituer, 

Fig.  4%  4\  4%  pièce  après  k  quatrième  et  dernière  passe 
dans  laquelle  on  achève  de  donner  à  i^œillet  sa  forme  cylin- 
drique ou  tronoonique,en  même  temps  que  l'on  rabat  kko- 
ton  à  sa  position  définitive. 

Fig.  5^et(5^  puttte  romMk  métailiqne  qu'au  tnomentdeb 
pose  on  enfik  sur  l'oailkt  avant  de  rahattee  ks  griies  poilé- 
Heures  de  oe  dernier  sur  le  cuk. 

Fig.i6*  et  &^  aûlkt4KmtoQ  posé  sur  une  cbausanre  oe  satre 
pièce  d'habillemeat.  La  pose  sUikit  au  moyen^u  mèoeonlil 
dont  on  ae  sert  pouc  poser  ks  esiMetaJbooloas  ordinaiies. 

a,  bouton. 

6,  kngvaette  an  Col  de  egrgne  qui  félin  oe  Inmtôn  à  l'cnUet 

c,  œiikt 

d,  griffes  ou  arrék,  «n  nombre  vsdabk  et  de  forme  qaci- 
eenque,  destinés  à  venir  s'apfdlquer  snr  k  koeaupérieuredu 
cuir  ou  autre  matièee  où  ae  fcoe  ToBiiktrJMulon. 

/>  griies  déconpées  dans  k  paetae  inférieure  de  rGÔUit  ei 
que  l'on  rabat  derrière  le  cuir  au  moment  de  la  pose. 

g ,  rondelle  métallique  qns  entonve  l'orittet  «t  qui  se  troore 
interposée  entre  ses  griffés  postérienns  fut  kcuir. 

h,  cuir  ou  autre  matière  dans  kquelle  Tosâlet-hontoe eat 
fixé. 

U  vaeaua.diife'que  ks  formes  et  praportions  4e  dmu  nou- 
veau genre  d'<Bilki4ioutou  peuvent  varier  sans  oaodifisr  ea 
rien  le  système,  qui  ounsisteessentâelknienti  produire,  de  h 
même  |dèoe  que  kcreohefttun  osflktnu  tube  feodukiMe- 
nMnt  et  ouvert  aux  deux  fannte,etcekpar  nmiafedumétal, 
de  Ésauière  à  obtenir  toias  les  avantages  de  Tœillel,  tout  ea 
ayant  k  kcuHé  d*employer,  pour  k  kbricatimi  «  soit  de  k  taie 
de  kr,  soit  tout  autre  métal  pur'saidléabk«  sanxnadure,  bieo 
entendun  les  nràtanx  doués  ^'mie  malléabilîté  plus  grande. 

Il  va  sans  dire  aussi  que  je  me  réserve  de  réduire  le  nombre 
des  passes,  ai  possilak^ee  qni  est  ditci  deasniè  oet  égard  ne 
l'étant'  qn'a  titre  d^etempk. 

Pour  ajouter  aux  avètitages  de  mon.  cxiikt^honton,  je  aie 
propose,  dans  certains  cas,  au  lien  4m  «vernir  iiiimiJianniit  ie 
bouton, comme  cck' se  ^faat  k  -plus  aoovent,  de  le  raeowrrir 
de  papier  mâché,  caoutchouc  dûrd,  gutta-fUrcha,  km  dard 
ou  autre  matière  pkstique  analogue,  qui  pourra  être  veroie 
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ensuite,  ou  encore  4ê  lé  reooiivrir  cTune  matière  céramique, 
telle  que  la  porcdainev  ou  bien  d'une  matière  vitriGable, 
comme  le  verre  ou  rémail.  Je  pourrai  aussi  employer  simple- 
ment de  i*ëmail  à  froid  ou  autres  enduits  appropriés. 

Suivant  les  besoins,  la  tète  de  Tceillet-bouton  pourra  pré- 
senter des  griffes  ou  saillies  qui  se  trouveront  empâtées  dans 
le  revêtement  et  Aerviront  &  le  maintenir,  ou  bien  elle  pourra 
former  une  cavité  dont  le  rebord  sertira  ce  revêtement. 

Le  revêtement  du  bouton- €Hi-moyen  de  matières  céramiques 
ou  vitriGées  qui  jouissent  de  Tavantage  d*ètre  inaltérables  est 
une  cbose  nenveîki  ^e  je  rewadique ,  pins  particulièrement 
|K>ur  le  genre  d'œiilet-bouton  ci-des8U9  décriû 

L'application  en  sera  faite  par  tous  les  moyens  appropriés. 

Le  bouton  pourra  être  d*une  nuance  quelconque,  soit 
nnie,  soil  ma-rbrée^  ja^ée*  «ic. 

En  résumé,  je  revendique  : 

1*  Le  genre  nouveau  d'oeHlet-bouton  décrit  ci-dessus  et  re- 
présenté sur  le  dessin,  dans  lequel  rœillet  est  produit  non 
pas  par  embootiaBage,  mais  en  ménageant,  lorv  dà  découpage 
de  là  pièce,  une  partie  que  Ton  roule  en  forme  de  ti;d>e,  ce 
tube  présentant  des  griffes  qui,  une  fois  rabattues,  le  mala^ 
tiennent  en  place  dans  le  cuir  ou  autre  matière  ; 

a*  Le  revêtement  de  la  tête  de  Toefllet-bouton  des  diverses 
matières  indiquées  plus  baut. 


Bii£TST  n*  192893 ,  en  date  du  lo  septembre  1888 , 

A  M,  BgMaoff,  p^ur  des  prooédii  et  appareils  perfec- 
tionnés pour  lafahrication  des  choMssares. 

(Bxtiairo 

put     . 

Cette  invention  a  pour  objet  des  perfectionnements  dans 
les  formes,  au  moyen  desquels  j*^vite  remploi  de  la  vieille 
première  dans  la  fabrication  des  chaussures,  ou  d'enfoncer 
des  pointes  eii  fër  dan^  cette  vieille  première  forsqn^on  rap- 
plique, dans  le  cat  de  chaussures  cousues  à  la  machine  et  dont 
on  s*est,  d'ailleurs,  servi  jusquà  présent;  mais  la  plupart  des 
inconvénients  qu  on  en  éprouve  sont  dus  à  la  transpiration  du 
pied  et  Thumidité  rouille  le^  poiMes  en  dégriMlant,  par  con- 
séquent, la  première,  de  sorte  qu'elle  ne  peut  durer  aussi 
longtemps.  Les  pointes  sontromplètement  inutiles  dès  que  la 
chaussure  est  cousue  et  sont,  en  outre,  très  désagréables 
pour  la  personne  ahnî  chaussée,  de  façon  qu'en  évitant  l'em- 
ploi 4*aiie  vieille  première  et  de  ces  pointes  eo  fier,  on  réalise 
une  grande  économie  de  temps,  de  même  que  dans  le  prix  de 
revient 

L'invention  consiste  «fims-ia  diapotlticMfi  d^une  paftie  du  bas 
de  la  forme,  laquelle  est  libre  et  noyée  dans  Tautre  partie,  en 
étant  formée  de  manière  à  ne  créer  aucun  obstacle  au  bras 
de  la  machine  et  en  étant  munie  d  une  certaine  quantité  de 
pointes  qui  sont  moulées  avec  elle  ou  qui  y  sont  assujetties. 

Lorsque  \tt  îéfmémt  êernshi  chaussure,  les  pointes  entrent 
dans  la  vieille  première  ou  dans  la  pwmière  seûltiacAt,  quand 
cette  vieille  première  n'est  pas  employée,  en  remplissant  alors 
le  but  auquel  ces  pointes  librês'étâient  destinées  et  en  forçant 
en  même  temps  la  partie  libre  à  rester  dans  la  chaussure  lors- 
que le  corps  de  la  forme  est  enlevé,  la  chaussure  étant  alors 
prèle  peur  la  ttaekine. 

Dès  que  la  chaussure  est  cousue,  on  enlève  la  partie  de  la 
forme  qui  y  est  restée. 

L'invention  s'applique  également  à  tous  genres  de  chaus- 


)  suresr  céttsue»  à  îa  machine,  et  je  pui»  avoir  mie  disposition 
à  vis  pour  faciliter  l'introduction  ou  IVutèvement  de  la 
ferme. 

Fig.  let  3,pkrn  et  coupe  suivant  1*3  du  bas  d^Dnel<Mtl)e  et 
représentant  mieplèee  lte«  A  pouvant  être  en  plusieurs  mor- 
ceaux et  noyée  ou  enfoncée  dans  le  corps  principal  de  la 
ferme  B,  en  étant  prèle  à  s'employeré 

iiCs  pointe*  àf  sont  vissées  dans  k  plèeè  â  ou  moulées  avec 
elle,  de  mamère  qu'une  fois  dans  la  eiiaussure  e&es  entrent 
dans  hi  vieille  première  el  la  prenrfère,  ou  dans  cette  dernière 
seulement,  lorsqu'on  n'emploie  pas  de  vieille  premiène*,  uùà 
de  rester  avec  la  pfèce  À  jusqu'à  ce  qu'on  ait  enlevé  le  corps 
B,  comme  il  est  représenté  fig.  #,  qui  est  ime  coupe  par  une 
partie  de  la  semelte  ^  de  k  dumsanTe*  Z,  kqudle  est  prête 
pour  la  couture. 

La  pièce  libre  ou  folle  A  est  formée  de  mmière  que  l'espace 
b*  soit  ménagé  pour  lanéer  un  libre  mouvement  au  bras  de  la 
madone,  lequel  peut  se  modifier  légèreesent,  s^it  est  nèees* 
saire,  tœA  en  évitant  en  même  temps  l'emploi  des  pointes 
libres  «fui  avaient  à  rester  dans  la  cbaessnre,  de  sorte 
que  tout  se  retire  «vec  ma  fome  dès  que  kidianssure  eet 
acnevee. 

On  peut  employer  une  d(spositloii  â  vis  peinr  fheiMter  Tint 
troduction  ou  l'enlèvement  de  cette  forme. 

Fig.  3  et  4,  plan  du  bas  d'une  forme  et  élévation  latérale; 
elles  représentent  un  procédé  servant  à  faciliter  l'enlèvement 
de  la  forme  et  qu'une  partie  puisse  en  rester  dans  la  chaus- 
si^re  pendant  la  couture  ;  le  cecps  de  U  ionae,  dans  ce  feas, 
se  divise  en  trois  partie»  O',  d*.  d** 

La  pièce  D'  est  munie  d'une  certaine  quantité  de  petits 
trous  d*  servant  è  recevoir  les  pointes  d*  arrivant  dé  la  {4aque 
mobile  ou  bâti  D  au  centre  de  la  forme,  de  manière  qu'au 
lieu  que  les  pointes  s'enlèvent  avec  le  bas  de  la  forme,  dies 
se  retirent  du  centre  en  une  ou  deux  parties,  en  laissant  l'es- 
pace d*  pour  la  couture  comme  auparavant. 

Sens  le  but  de  (adliter  l'enlèvemeat,  on  peul  fipràr  lune 
pièce  articulée  en  «iétai  QU  autre  matière,  commue  on  le  voii 
en  (â  et  a^  Cette  diâposiliou  maintient  la  chaussure  en  forme 
voulue  pendant  la  couture,  tout  en  lui  communiquant  plus  de 
rigidité  pour  la  manipulatSoo.  ' 

Fig.  5,  plan  analogue  à  celui  de  la  figure  1,  mais  représen- 
tant les  pointes  o',  comme  se  rattachant  ou  faisant  partie 
d'une  plaque  qui  peut  être  en  toute  quantité  de  parties  E,  E', 
P  montées  dans  le  rebord  mobile  F,  lequel  forme  \e  bord  ex- 
térieur du  corps  de  la  fbmpie  H,  comme  repr éaeoté  fig.  7,  qui 
est  une  coupe  suivant  3-4<    . 

Dans  ce  cas,  les  plaques  et  les  pointes  seulement  restent 
dans  la  chaussure,  ainsi  que  le  représente  la  coupe  fig.  8,  le^ 
autres  parties  s'enlevant  avant  la  couture. 

Au  lieu  d'être  transversalement  divisée  en  trois  parties,  la 
plaque  E  peut  se  diviser  iongltudinalement,  comme  représenté 
par  les  lignes  ponctuées ,  fig.  5. 

On  peut  employer  des  rivets  distincts  k\  fig.  9;  ils  passent, 
dans  ce  cas,  perdes  trous- prstiqnés  dans  la  pièce  ou  plaque 
libre  K,  une  seconde  pièce  L  étant  ménagée  pour  buter  contre 
les  têtes  k^  et  les  maintenir  en  place  voulue,  elles  peuvent  en- 
oere  s'asaigettir  au  moyen  des  petHs  éorons  a«.fig.  10,  m' étant 
la  plaque  et  m*  la  pointe. 

Fig.  11,  dispositif  au  moyen  duquel  le  bas  ou  la  plaque 
mobile  est  attiré  par  en  haut  jusqu'à  ce  que  les  pointes  tra- 
versent la  première  sur  laquelle  appuient  les  pinces  de  toute 
machine  convenable  ou  leurs  équivalents. 

Le  corps  R  de  la  forme,  comme  représenté,  est  placé  de 
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manière  que  le»  [Hiices  r  de  la  madiine  preiseat  airtour  du 
lK>rd  de  la  première. 

Le  bas  de  la  forme  B^  est  saisi  par  les  bras  $',  s*  qui  sont 
accrochés  de  toute  manière  convenable  et.  attirés  au  moyen 
de  la  roue  à  main  i*  et  de  la  vis  ^  qui  tourne  dans  le  support 
fixei*. 

Fig.  13,  modiâcation  apportée  au  bras  de  la  machine,  la- 
quelle est  rendue  nécessaire,  en  ce  qu*on  laisse  la  plaque 
dans  la  chaussure  pendant  la  coutnre,  le  bras  7  étant  muni 
delà  pièce  à  nés  f  qui  pormet  à  la  pointe  du  bras  de  dégager 
la  plaque. 

Au  lien  que  les  pointes  entrent  par  rintérieur,  on  peut, 
comme  on  le  voit  6g.  i3,  enfoacer  des  pointes  libres  v  par. 
Textérieur  à  travers  i-empeigne  v'  et  la  première  v*  dans  le 
bas  ou  fond  libre  v'  de  la  forme  V,  puis  retirer  ce»  pointes  dès 
que  la  chaussure  est  cousue. 

Fig.  i4  et  i5,  élévations  latérale  et  de  tàce  des  pinces  ser- 
vant à  attirer  les  empeignes  sur  les  pointes,  le  changement 
nécessaire  consistant  à  recourber  les  vérins,  comme  on  le 
voit  en  fV,  fig.  i4«  afin  de  presser  le  cuir  à  plat  contre  les 
mâchoires,  en  ayant  également  tonte  quantité  voulue  de  rai* 
nures  w'  par  lesquelles  passent  les  pointes  ii^,  lorsque  Tem- 
peigne  i^  eat  abaissée  et  pressée  sur  la  plaque. 


Bbbvbt  n*  178235,  en  date  du  28  août  1886, 

A  MM.  Rmmamd,  pêur  un  procédé  pwfêeiiMmé  de  tia^ 
des  chau$sttr0s  de  tressée  ou  de  lacets. 

Addition  en  date  du  a4  avril  1868,  publiée  tome  LYIU, 


Brevet  n*  180520.  en  date  du  28  décembre  1886, 

A  MM.  Hamml  et  CaAtABtitWBi,  pour  un  nouvel  appmreil 
âjant  pour  objet  de  protéger  la  ehaussmre  contre  le  froid, 
c*humidàé  et  la  houe,  dit  protecteur  de  la  chaussure. 

Addition  en  date  du  i4  août  1888. 


BaaVET  n*  181 955 «  ea  date  du  ai  février  1887, 

A  M.  SERViEif,  pour  un  système  ta^mfes-imttets  s*agra. 
fant  et  se  dégrafant  instantanément,  et  remplaçant  les  bou* 
Ions  et  lacets  sur  les  chaussures. 

Addition  en  date  du  8  juillet  1888. 


Brevet  n*  183498,  en  date  du  aS  mars  1887, 

A  A/.  Japiot,  pour  un  guide  reproducteur  pour  lafabH' 
cation  des  talons  de  chaussures  montées. 

Addition  en  da4e  du  10  novembre  1888,  publiée  tome  LXU. 


BaavBT  n*  189641,  eo  date  du  17  nai  1887, 

A  la  Soctiri  ANonrut  dite  Tbe  Sbos  Lastihg  ma- 
CBîiTE  Company,  pour  des  perfectionnements  aux  maehim 
à  monter  sur  la  forme  le  cuir  constituant  Fempeigne  pm 
bottes  et  souliers. 

Addition  en  date  du  ai  fêvner  1888,  publiée  tome  LXIL 


Baam  v^  189655 ,  en  date  du  18  mai  1887, 

A  M.  ScHMiDT'DoLNS,  pour  une  forme,  systènumohik 
à  raccourcir,  pour  faciliter  le  montage  de  la  chanuure. 

Addition  en  date  du  i4  mai  1888,  pnUiée  tome  LXIL 


Bavmti*  184099,  en  date  du  7  juin  1887, 

A  M.  Devost,  pour  un  système  composé  tune  vis  prin- 
cipale, iun  écrou,  Sun  tube  à  queue,  (Ton  tube  oriimire 
et  diune  clef,  destiné  à  V  articulation  de  laforme  pour  duos- 


sures. 


Additions  en  date  des  4  avril,  7  juin  et  1*  décembre 
1888. 


Baavn  n*  186914,  en  date  du  11  novembre  1887, 
A  MM.  RsvoL  et  Trollet,  pour  un  bouton  à  coulisse  et 
le  mécanisme  employé  pour  sa  fabrication. 

Addition  en  date  du  18  septembre  1888,  publiée  tome  LXIL 


Uainr  n*  187747,  en  date  du  ai  déeemfare  1887, 

A  M.  SoRNET,  pour  une  chauuure  entièrement  imper- 
méabte,  dite  le  progrès. 

Addition  en  date  du  ao  jaMet  1888. 


BRafiT  n*  1877&8,  en  date  du  sa  décembie  1887, 
A  U.  SoKNET,  pour  la  fabrication  (fan  pardessus  impst- 
méahle  pour  chaussures. 

Addition  en  date  du  so  juiliet  1888. 


Brevet  û*  187944 ,  en  date  du  4  janvier  1888, 

A  M.  DcEBPUffGMB,  pour  an  smnêoa  genre  de  ferme  à 
oêtrfmtioemêr  la  châmsswe. 


Brevet  n*  188019,  en  date  du  7  janvier  1888, 
A  M.  Legris,  pour  un  nouveau  système  de  chaussure. 
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À  MM*,  BooauTk  pom*  une  dutaaure  ùèdécou$abte  et 
imperméable. 


hnm  n*  188154,  en  date  da  ih  janvier  1888, 

A  M.  WBffiïT,  pour  des  perfectionnements  aux  chaus* 
sures  à  semelles  en  caoutchouc. 


BasTBT  n*  188165,  en  date  do  16  janvier  1888, 
A  M.  Smith,  pour  des  perfeeiionnemenÈs  à  la  fabrication 
des  chaussures. 


Bbbtbt  n*  188183 ,  en  date  do  ai  janvier  1888  • 

A  M.  MouRMAUX,  pour  un  nouvel  houzeau  dit  illusion* 
botte  ou  écujère* 

Bbbvbt  n*  188S81,  en  date  du  s5  janvier  1888, 

A  MM.  SrûcKLEif  et  C,  pour  un  système  d^établi  destiné 
à  la  fixation  des  chaussures* 


Bbbybt  n*  188589,  en  date  du  27  janvier  1888, 

A  MM.  BoRBBL-BÂMMNGViEn,  pouT  F  application  d^un 
procédé  de  coupe  et  cambrage  réunis  permettant  défaire  la 
tige  de  chaussure  de  tout  genre,  tune  seule  pièce,  sauf 
f assemblage  fait  derrière. 


Bbbtbt  n*  188416,  en  date  du  a8  janvier  1888, 

A  M.  ScHULM,  pour  un  genre  de  tirants  métalliques  pour 
bottines,  bottes,  etc..  , 


Bbbtbt  n*  188457,  en  date  du  3i  janvier  1888, 

A  M.  FoANS,  pour  un  système  perfectionné  pour  le  la- 
çetge  des  chaussures. 

Bbbtbt  n*  188509  (10  ans),  en  date  du  1"  février  1888, 

A  M.  LENdÈVRt  pour  une  galoche  imperméMe  sans 
rainures  ni  cordon,  dite  la  sans-pareille. 

Addition  en  date  du  16  août  1888. 


Bbbtbt  n*  188615.  en  date  dn  8  février  188$, 

A  M.  P08TILL,  pour  tm  serre-lacets  poea^  boites  et  som- 
tiers. 


Bbbtbt  n*  188634 ,  en  date  du  9  février  1888 , 

A  M.  MfCBBLSTADTKB,  pouT  lafiAriootion  de  chaussmes 
avec  irépoini  sans  secondes  semelles. 


IttiTBT  n*  188647,  endate  dtt  toférrier  1888, 
A  M.  Bous^iit,  poear  un  nouvean  genre  de  chuussure 
dénommée  chaussure  merveiUense* 


Addition  en  date  du  17  juillet  1888. 

Bbbtbt  n*  188685 ,  en  date  dn  1 1  Mrrier  1868 , 

A  M.  AnNOVx,  pour  un  système  de  brodequin  à  guêtre- 
fixe,  dit  brodequin  du  Berry. 


Bbbtbt  n*  188753  (5  ans),  en  date  dn  ao  février  1888, 
A  M.  Laqumuille,  pour  des  bottes  à  tiges  mobiles, 

Bbbvbt  n*  188759,  en  date  du  16  février  1888. 
A  M.  Bettembourq,  pour  un  nouveau  modèle  de  chaus- 


sure. 


Bbbtbt  n*  188890,  en  date  dii.31  terrier  1888, . 

A  MM.  PoBBÉs  et  KùCB,  pour  des  perfecthnnements  aux 
couvre-chaussures  en  caoutchouc. 


Bbbtbt  n*  189383,  en  date  du  13  mars  1888, 
A  M.  Bbuud,  pour  wie  chaussure  imperméable. 

BBBVBT  n*  189379,  en  date  du  i5  mars  1888, 

A  MM.  Cbouvet  et  Hocugesabd,  pour  un  système  d'ap- 
pareil  porte^ormes  pour  la  fabrication  des  chaussures. 

Bbbtbt  n*  1894S9,  en  date  du  17  mars  1888, 

A  MM.  EcKEBT  etC,  pour  un  systètnê  d'établi  unàfersel 
pour  cordonniers. 

Bbbtbt  n*  189535,  en  date  du  aa  mars  1888, 
A  M.  Cote,  pour  des  perfectionnements  aux  contrrfçrts 
pour  bottes  et  chaussures. 


BBBTBTiir  181688  ;  en  dirte  4tt  93  mara  1886 , 

A  MM.  DELABAtB  et  TiSsoT,  pour  un  système  de  chaus- 
sure fourrée  en  papier. 

Bbbtbt  n*  18961 7,  en  date  du  97  mars  1888 . 

A  M.  P0E8CBL,  pour  da  perfediosmements  aux  ohauê- 
sures.  

Bbbtbt  n*  189633 ,  en  date  du  37  mars  1888 , 
A  M.  VoLKEifiifG,  pour  des  semelles  métalliques. 


Digitized  by 


Googl( 


10 


A  M.  GiLMOtjn,  pùériêppe9f$ctmmemêntfàhcê9aàruo' 
lion  ou  fabrication  des  ckumfmres: 


HAB1ILL£MBNT. 

fluam  a^  i^lDAU  en  ^ta  àm  Sjon  M»^ 

À  Ml  àMSAS,  fmr  me umdkélBâtiMtiikalUifike iet- 
Unie  à  garantir  la  chaussure  de  fhumidilé. 


Brbyet  n*  189866;  en  date  da  i4  avril  i888, 
A  M.  MàHVViQ,.  fçur.des  chaasuiru  dont  les  coutures  ne 
peuvent  gêner  et  doni  le  système  de  fermeture  permet  de 
V adapter  instantanément  à  tous  les  pieds  de  même  pointure^ 
quelles  que  soient  leur  forme  et  leur  grosseur. 


DnEVBT  n*  190151,  en  date  du  ag  février  i888, 
A  MM.  Valmettes,  Gabiitaud  et  Basque,  pour  la  con- 
fection de  chaussures  sans  aucane  couture  dans  le  semelage, 
avec  houlosa  et  écrous  remplaçant  les  coutures  pour  l* adap- 
tation de  la  tige  au  semelage. 


Bretet  n*  190^45,  en  date  du  3o  avril  i888, 
A  M.  GBMNMom,  pour  tofplk^tUùii  inUrimre  à  tous 
fmret  d^  chmH^t  d^tissik  éiasiiqm  êmphsé  muelle- 
ment  ou  de  toute  autre  matière  élastiff^^  ^quelle  quen  so^ 
la  composition,  et  lacet  élastique,  apparent  et  fixe,  mais 
d'une  importance  secondaire,  et  applicable  seulement  à  cer- 
tains genres. 

BRETEt  n*  190255,  en  date  du  27  avril  1888, 
A  M.  Jo9CMMMSJ^,.poar  an  sjfsièn^  de  patins. 


BRETET  nr  190158,  en  date  du  27  atrtl  t888; 
A  M.  Pathier,  pour  un  genre  de  chausson  de  tresse  ou 
de  lisière  fourré  intérieurement. 

AMlbQ  èuftflàteéQ  rti  ootobreiiaSS. 

Brevet  n*  190406 ,  en  date  du  4  mai  1888, 
A  M.  Mariton,  pour  un  système  de  talons  pour  chaus- 
sures. 

Brevet  n*  1905^4,  en  date  du  11  mai  1888, 
A  M.  MàrràTKtmm,  p^ÊÊrmmuifêmgmrê  de  chaussure, 
dite  simHi-h0,iM  de^vaer,  à  s^melh  d^  ipw- 


Brevet  n*  190769,  en  date  du  24  mai  1888, 
A  MM.  PnovTT,  RoFf  et  Clark,  pour  un  mvtveau  genre 
de  renfort  povr  hoUee  et  sooUers, 

Brevet  n*  191007,  en  date  du  5  juin  1888 , 
A  M.  Feuillet,  pour  un  nouveau  système  de  fer  de 
chaussure,  dît  fer  unique.  .    ^   .      . 


Brevet  n*  191058 ,  en  dat^  du  h  juin  1888, 

A  M.  Laurent,  pour  un  clofififUici^  tm  à  «if  «vapicroB 
pour  fixer  à  la  semelle  aux  chaussures  de  toute  natwe. 


Qi^isflABr  19iLlA,.^4aleiU§iwn  i888t 
A  M.  BouRiQUET,  pour  un  système  d'agrqfàgêsamehêi' 
nette  et  agrafe  à  cran  d! arrêt  pour  chaassares,  gants,  véU- 
ments,  eto^ 

Brevet  n*  191313  (10  ans) ,  en  date  du  liym  a888^ 
A  MM.  HuELOT  et  Lange,  pour  une  semelle  dite  semelle 
Lange. 

Brevet  n*  191237,  en  dfll«4a  i4  joîii  §88$, 
A  M.  Coureau,  pour  un  genre  de  brodequin. 


.  Brevet  n*  191963,  en  date  du  21  Juin  1888, 
A  M.  Stevens,  pour  des  perfectionnements  aux  ckiu- 


sures. 


Bre\et  n*  191373,  en  date  du  25  juin  1888, 
A  M.  PuECH,  pour  un  talon  ferrure  mobile  et  tournanle, 
povftanî  /adaf^r  kfùtis  genres  de  chauuares;  perfecthn- 
nement  au  brevet  délivré  sous  le  n*  lâ978S. 


BWRVET  a*  191588*  en»  date  du  3  juiliet  1.888, 
A  MM.  Chase  et  Shaw,  pour  un  peFfeettomsamiU 
formes  pour  chaussures. 


I  n*  lfl«4a(5^»^v  <a  clM«da  3&J1HI  1888, 
A  M.  Massonniér,  pour  une  saniale  dite  CAndahust- 


Brevet  n*  191667,  en  date  du  9  juillet  1888, 
A  M.  ANùÈjfSON,  p&ar^  des  perfectionnements  aux  Im- 
gfiL^tes  dee^  oha^sures^ 

Brevet  u*  191731,  en  date  du  11  juillet  1888, 
A  MM.  Ch^Vallib»  k  DtÉAND,  pour  nn  système  d'ovtil- 
mouioik  deUine  à  lafébriçsitifiiK  mécamqme  et  cofltin»>  p^^ 
emboutissage,  des  conlrfJlbris.p(mr  eki^msares. 
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Bmvitib*  i«i81«».»a  dite  da  tt  jqito*  bâB^, 

A  M.  Jms,  foar  wu  forme  perfectionnée  oa  nouvel 
appareil  pour  sécher  des  chaassures  humides. 


Brevet  n»  191941,  en  date  du  23  juîliet  i888, 

A  M.  DésiRiSR,  pour  une  nouvelle  semelle  calorifère 
hygiénique. 

Brevet  n*  l'W069,  en  date  do  37  jmîlel  1888, 

A  MM.  Canet,  pour  un  dessus  de  galoches  en  carton- 
cuir  ou  réno-cuir  ou  simili-cuir. 


BM?Bv.fiMiaâ35,0Qdakeduy' oclQi>re  i838, 
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BaoïVBr  ar  IMàTià  M  dailè  da  ii  fctabiv  «888^ 

A  M.  QuANnM,f>$mr  un  Momeau  réç^mnntUewt  oriho* 
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ture et  ouverture  instantanées. 


A  M.  MAOMUf,,  fur  mnnmivMM  système  iêtifie. de  bot- 
tines à  élastiques,  cambrée  devant  et  derrière  et  sansatown 
tare  à  F  arrière ,  permettant  de  supprimer  la  jointure  ou  la 
baguette.  ^ 

Bbetet  n*  193515,  en  date  du  i5  octobre  ^8,  , 
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Brevet  n*  193938,  en  date  du  6  novembre  1888, 
A  M.  CoRNEVOT,  pour  un  nouveau  bout  métallique  pour 
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Brevet  n*  193961,  en  date  du  7  novembre  1888. 

A  M.  FiCKERT,  pour  des  perfectionnements  au  mode  d'as- 
sujettissement des  semelles  de  chaussures. 


Brevet  n*  194018,  en  date  du  10  novembre  1888, 
A  M.  Eppler,  pour  une  machine  à  préparer  les  semelles 
des  chaussures. 
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Brevet  n*  19M)50,  en  date  àa  is  novembre  1886, 
A  M.  Ukroela,  pour  un  talon  à  bout  mobile. 
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A  MM.  NâVDiN,  pour  F  application  de  la  peau  mégie  à 
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nerie. 
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A  M.  PoiEET,  pour  de  nouveaux  moyens  et  procédés  ée 
fabrication  de  chaussures  avec  empeigne  d'une  seule  pièet. 


Brevet  n*  194538 ,  en  date  du  4  décembre  1888, 
A  MM.  HAUDEicouBT  et  Aprosio,  pour  des  petfectmr 
nements  à  la  construction  des  talons  de  chauuures. 


Brevet  n*  195069,  en  date  da  99  décembre  1888, 
A  M.  BoHBMAifir ,  pour  une  nouvelle  chauuure  dite  cheas- 
sure  hygiénique. 

Brevet  n*  195078,  en  date  do  99  décembre  1888, 
A  M.  Ovin ,  pour  un  nouveau  genre  de  chausson  en  corù 
et  lanière. 
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DESCRIPTION  DES  MACHINES  ET  PROCÉDÉS 

POUR    LESQUELS 

DES  BREVETS  D'INVENTION  ONT  ÉTÉ  PRIS 


sous  LE  RÉGIME  DE  LA  LOI  DU  5  JUILLET  18ft&. 


AiwÉE  1888. 


Tome  LXVI. 


PAPETERIE. 


1.  pAtes  et  machines. 


Brevet  n*  188433,  en  date  du  5o  janvier  1888, 

A  MM.  Hennch  Hosborn  et  C*',  pour  an  perfection- 
nement à  la  construction  des  machines  à  papier. 

W.L 

Ce  perfectjonnwnfnut  noiu  permet  de  fabriquer  de  tontes 
les  matières  possibles  sur  ia  même  machine  du  papier  de 
toute  ëpaissem'  voulue,  depuis  le  carton  le  plus  fort  jusqu'au 
papier  de  soie  le  plus  léger. 

Le  dessin  représente  une  vue  de  côté  d*une  machine  à  pa- 
pier munie  de  notre  invention,  et  il  montre  spécialement  la 
partie  de  la  machine  qui  se  trouve  entre  le  coucheur  et  le 
premier  cylindre  sécheur,  partie  à  laquelle  notre  invention 
se  rapporte  principdement 

Le  coucheur  et  tout  le  dispositif  des  tamis  est  actionné  par 
un  taUier  supérieur  sans  fin,  en  feutre,  mis  en  mouvement 
par  le  tambour  G,  qui  forme  le  cylindre  supérieur  de  la 
presse  humide;  grâce  à  ce  mode  d'impulsion,  le  mouvement 
de  tout  le  dispositif  des  tamis  est  d*nne  nnifomnté  parfaite. 

L^avantage  principal  résultant  de  Tapplication  d'un  tablier 
supérieur  sans  fin  consiste  toutefois  en  ce  qu'on  n'a  plus 
besoin  de  retirer  la  feuille  de  papier  du  coucheur,  attendu 
que  cette  dernière  arrivant  du  tamis  et  passant  par  le  cou- 
cheur est  collée  momentanément  contre  le  tablier  supérieur. 
Tous  les  arrangements  plus  anciens,  munis  d'une  disposition 
semblable,  avaient  le  grave  inconvénient  que,  pendant  le 
trajet  du  coucheur  à  la  presse  humide,  les  feuilles  de  papier 
se  détachaient  du  tablier  et  dérangeaient  la  position  du  papier 
qui,  par  conséquent,  était  dérangé  par  ia  presse  humide  ou 
au  moins  plié,  ce  qui  arrivait  surtout  dans  la  fabrication  du 
papier  de  soie  léger. 

Notre  invention  consiste  à  empêcher  la  feuille  de  papier 
de  se  détacher  du  feutre  et  à  supprimer  au  moment  propice 
des  bulles  d'air  qui  auraient  pu  se  former  de  façon  que  la 
feuille  arrive  toujours  dans  un  état  parfaitement  pian  en 
dessous  de  ia  presse  humide,  et  qu'il  n'est  pas  à  craindre 
que  le  papier  soit  déplacé  ou  déchiré  même  dans  le  cas  où 
tt  s'agit  de  la  marchandyse  la  plus  fine.  Le  coucheur  B  C  est 
disposé  à  cet  effet  d'une  manière  convenable  et  deux  galets  E,  F 
sont  intercalés  entre  le  coucheur  B  C  et  la  presse  humide 
G  J  de  tdle  façon,  que  la  feuille  de  papier  arrivmt  du  cou- 
cheur est  dirigée  vers  le  haut  et  conduite  par-dessus  le  ga- 
let E  sous  un  angle  obtus  vers  la  presse  humide.  Par-dessus 
les  galets  E,  F  passe  également  le  tablier  sans  fin  inférieur  en 
feutre,  qui  conduit  ordinairement  le  papier  par  la  presse 

Brevets.  —  1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


humide.  Par  suite  de  la  position  du  galet  antérieur  D  du 
feutre,  la  feuille  de  papi^  adhérant  au  tablier  supérieur  est 
entraînée,  hnoiédiatement  après  avoir  quitté  le  coucheur,  par 
le  tablier  inférieur,  et  en  étûit  conduite  sous  un  angle  obtus 
par-dessus  le  galet  E,  die  est  forianent  comprimée  entre  les 
deux  tabliers.  Les  buUes  d'ur  sont  ainsi  snppriniées  sans 
aucun  danger  et  tout  dérangement  ultérieur  du  papier  est 
évité.  L'effet  de  la  presse  humide  sur  la  feuille  de  papier 
ainsi  conduite  sous  cette  dernière  est  des  plus  favorables,  et 
la  feuille,  qui  k  présent  n'est  conduite  que  par  le  tablier  su- 
périeur, peut  être  délivrée  par-dessus  le  galet  fV  au  cylindre 
sécheur  H.  Ce  premier  cylindre  est  également  actionné  encore 
par  le  cylindre  G  ou  le  tablier  supérieur,  et  sa  mise  au  point 
se  fait  par  une  vis  de  réglage  U,  qui  est  actionnée  à  l'aide 
d'un  engrenage  à  vis  sans  fin. 

Quant  au  rendement  de  la  machine,  nous  faisons  remar- 
quer qu'elle  fournit  en  toute  sûreté  un  papier  de  soie  de 
16  grammes  par  mètre  carré,  tandis  que  les  meilleures  ma- 
chines anglaises  connues  jusqu'à  présent  ne  pouvaient  four- 
nir qu'un  papier  de  soie  de  a4  grammes  par  mètre  carré.  Le 
rendement  de  ces  dernières  au  point  de  vue  de  la  quantité 
est  en  outre  inférieur  a  cehii  de  la  machine,  et  elles  n'offrent 
aucime  garantie  pour  une  parfaite  uniformité  du  produit, 
comme  c*est  le  cas  avec  notre  nouvdie  machine. 

En  résumé,  nous  r^endiqnons  dans  les  machines  à  piq>ier, 
dont  tout  le  dispositif  des  tamis  et  le  premier  cylindre  sé- 
cheur sont  actionnés  par  un  taUier  supérieur  en  feutre  mis 
en  mouvement  par  le  cylindre  supérieur  de  la  presse  humide, 
l'arrangement  du  tablier  supérieur,  de  telle  sorte  que  le  ta- 
blier arrivant  du  coucheur  et  le  papier  adhérent  à  ce  dernier 
sont  conduits  vers  le  haut  par-dessus  un  galet  E,  qui  conduit 
en  même  temps  le  tablier  inférieur  et  qui  est  logé  dans  le 
bâti  de  l'appareil,  de  telle  façon  que  les  tabiiers  ainsi  que  la 
feaiUe  de  papier  couchée  entre  ces  deux  tabliers  sont  con- 
duits sous  un  ang^e  obtus  par-dessus  le  premier  galet  £  et  le 
deuxième  galet  F  vers  la  presse  humide,  dans  le  but  d'évjter 
que  le  papier  ne  doive  être  retiré  du  coucheur  et  dérangé- dans 
sa  position  régulière  avant  de  passer  par  la  presse  humide. 


Brevet  n*  188646,  en  date  du  10  (éfrier  1888 , 
A  M.  Stsimmig,  pour  des  perfectionnements  aux  ma- 
chines à  fabriquer  de  la  pâte  des  hrins  de  hois. 

Pi.L 

La  pâte  des  brins  de  bois  a  été  obtenue  jusqu'à  ce  jour  par 
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voie  mécanique,  en  pressant  le  bois  préalablement  préparé 
d'une  manière  convenable  contre  une  meule  mise  en  mou- 
vement de  rotation  et  disposée  verticalement  ou  hornont»- 
lement  et  maintenue  constanmient  dans  un  état  humide  par 
de  i*eau  amenée  d'une  fa<^on  continue. 

Par  suite  de  Tfiction  de  la  mieule  0Ur  le  boB ,  f dfes  fibres 
plus  ou  moins  fines  sont  détachées  de  ce  dernier.  L'effet  des 
meules  est  encore  augmenté,  en  utilisant  des  pierres  en 
grès  affilées  qui  sont  bien  parées»  et  éonlL  les  «uifaaQs  sont 
rendues  rugueuses.  Dans  ces  appareils ,  la  surface  latérale  de 
la  meuie  peut  servir  de  face  de  travail  aussi  bien  que  la  sur- 
^ftww^'fei  tiïiiOiiwreiiWB. 

L'invention  a  pour  but  de  supjprimer  entièrement,  dans  les 
machines  pour  fabriquer  Se  la  pAte  delbois,  les  pierres  en 
grès  employées  jusqu'à  ce  jour  et  de  les  remplacer  par  des 
disques  ou  des  cylindres  portant  à  leur  circonTérence  ou  a 
leurs  faces  latérales  en  saillies  des  fils  plats  métalliques 
ou  des  pièces  métalliques  'ayant  la  forme  d'un  peigne,  qui 
forment  ainsi  la  hce  de  invrail  du  disque  tet  transformaiit  de 
lia  même 'manière* que  les  meula  le-boisren  uae.vejiie  pâte. 

Les  disques  eu  les 'crfiiailres'peQVBnt 'être  faits^en  umb  ma- 
-tiève  qaeloanqne;  'ils  peuvent; mène  étrefobriqués  de  piu- 
'sieuni  difi'éventes  m«lièMi}telicBque  dninÂ,  daimëtal  on  une 
antre  substance  appropriée, 'pourvu  qu'on  puisse  y  fixer  con- 
venablement et  solidement,  de  £açan  à  former  âaàii&,  les  or- 
ganes en  >fii  plart  on  «de  forme  de  peigne  destinés  â  défibrer 
ie  bois.  Les  organes  eent  disposés  de  telle  sorte^  iqam  les 
pointes  ou  dents  se  trouvent  aussi 'pTrès  que  positiiteies  unes 
des  autres ,  (de  façon  ifue  la  ^surlsBe  du  bois  pressée  contre  des 
pointes  ne  devienne  pas  striée,  nHÔssoit  défibrée 'aussi  uni- 
formément I  que  possible. 

Les  figures  i  à  6  représentent  à  titre  d'exemple  une  ma- 
nière de  fixer  nir  la  oiroonfërence  du  disque  différents  fib 
plais,  disposés  des  uns  tout  près  des  outves,  au  moyen  de 
tiges  '^  forme ^de  queue  d'aronde,'adsptées  -dans  des'évkle- 
ments  correspondants  pratiqués  dans  ie  (disque  let  ainsi  ifixées 
dans  oe  dernier. 

Dans  la  figure  3,  les  pointes  ne  se  trouvent  qoe  sor  un 
«seul  odté,  et  dans  k  figure  4  ^ur  les  deux  côtés. 

1^8 (figures  9  à  i4  représentent  un  autre  modede -fixer  les 
organes.  Des  tiges  y  sont  disposées  entre  le  moyeu ûntérieur  n 
et  un  oeroleeatérieur  r  tety Mcai  nosrintenues.par  des  «vis  ou 
d'une  autre  manière  apprispriée.  îSnr  lesanarceaux  dejfit  pkita, 
'4m  kursiorgaoBs  de  lotnnedeqieignefé.^wanttplaeeesies  liges  «. 
Les  poinlas  ou  les  dents  ]^Hvent  lètte  fixées  encoeeide  (toute 
autre  manière  convenable^  )par  (exempia,  en  las  «nolMssaat 
dans  une  composition  .métafliquB  fanilement  (fusible;  les 
rphiqnes. ainsi  formées  et  les  pointes  ou  idents  y  fixées  loot, 
dans  oe'cas^  insérées  dansées  disqBCBiou  oylindrês. 

JL.'^opéràtion  de  défibrer  le  (bois  se  fiait.pardcs  jnorosauxde 
fil  plat  a,  eu  par  les  organes  de  «forme  de  peigne  b.,  <fe  tdle 
sorte  que  i'ouiâ  dépassant  .bnitoonférence  on  laiice  laté- 
née  du  disque  tourne  »wec  ee  dernier  <et  râek)a\'ac  *ie  €àké 
pioB  Jai^e  de  sa  coupe  tmnsveesBfe  le  bois  pressé  ^oaittre  le 
disipie;ia  péte  ainsi  ipooihnfce  :est  comme  auparavant  aol^vée 
par  de  l'eau.- 

Pour  fabriquer  les  organes  travailleurs  mentionnés  ci-des- 
sus, on  peut  se  servir  d'un  ruban  raétalfique  quelconque.  Le 
m^étal  doit, être  d'une^diireli  Aufiisante  et  capable  jusqu^à  un 
certain  degré  de  faire  ressort;  en  outre.,  il  doit  être  attaqué 
aussi  peu  que  possible  par  la  matière  ligneuse  et  par  leau. 
Jai  trouvé  qn*un  fil  plat  d'acier  ayant  une  coupe  tranairersale 
Tectangniairé  de  j/a  aaillimètre  sur  a  milbniètres.,  fig.  7  et  8, 
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et  dépassant  la  surfaee  du  disque  de  10  à  20  millimètres  se 
prête  spécialement  bien  à  la  défibration  du  bois,  tandis  qu'un 
fil  rond  ne  donne  pas  de  résultat  satisfaisant  II  n'est  pas  abso- 
lument nécessaire  que  la  coupe  transversale  des  dents  ou  du 
fil  soit  exactement  rectangulaire,  des  coupes  telle  sque  repré- 
sentées jdanB  lies  Jgures  i5i&  ^y  où  desiK)Ufes  semblables 
peuvent  également  être  employées,  a  la  condition  toutefois 
que  les  pointes  ou  les  dents  possèdent  les  propriétés  men- 
tionnées ^i'dfissas. 

H  est  avantageux  de  revêtir  le  fil  ou  la  bande  métallique 
d'une  couche  qui  la  protège  contre  la  rouille  ou  d'employer 
"^m  fik  phits  faits  d'un  -autfo^aiélalMpfapiéé  nrm  "paesède 
tontes  les  propriétés  voulues,  c'est-à-dire  qui  soit  suffisam- 
ment dur,  qui  fasse  ressort  et  qui  puisse. résltter  ii  la  roaitle. 
Il  faut  choisir  les  espaces  intermédiaires  entre  les  pointes 
seniblables,  de  têHe  sorte  que  ces  dernières  puissent  Taire 
ressort  sans  aucune  difficulté  et  que  la  résistance  opposée  é 
l'enlèvement  de  la  pâte  de  bois  ne  soit  pas  trop  considé- 
rable. 

Ges  espaces  dépendent  de  .iaroature  du  bois  à  traiter  et  do 
métal  dont  .les  organes  travailleurs  sont  faits.  Pour  une  coupe 
transversale  de  ces  derniers  de  1/2  sur  1  millimètre  1/2  jus- 
qu'à 4  millimètres,  on  choisira  avantageusement  des  espaces 
ioteifniédiaives  jusqifÀ  10  millîmléres  an^maximum.  Les  sé- 
ries des  oitgaBfts  ttaveiBeues  peuvent 'ètae  «dbpeiëes  pardlè- 
ilement  à  l'axe  de  la  meule  de  rotaiiQn,  «a  eHes  penvaat  être 
arrangées  radialement,  ou  former »voc  eeS'ditecÉîenatm  angle 
quelconque,  fig.  1  à  4^  1 1  à  ï4*  Les  oMuitagieB  offenfes  par  ces 
disques  00  cylindABstmonis  deqpointas  om  de  Jenls,  «n  eom- 
pataisrai  «rec  les  pierres  aoturilement  en  «sage  dans  ks 
imanbiuestpaur  Deybdfnerde  la  pàteide  bois,  flconsîstaat^  abs- 
traction faite  de  la  consommatien  de  :£saoe  molrioe  anoèas 
éèeaén^  dans  aiae  ipeièiciion  essentidifiment  .anpéneuee  du 
produit  lofetaniL  Coanme  rpaoduit  final,  ion  irej^t  une  fifave 
longuai  motta,  souple  et^  en  tonséquence,  diontonble  à  un 
bant  degaé. 

•La oonrtainmatwDn  de  force motriceest dans^eâtteSaireatian 
mcmis  élevée,  où,. à  sune  eonaoomiation  égale  de.fiiace,  le 
rendement  de  mon  a[q>areil  «est  coasidérafaieasent  supénear 
àfcehfti  desaoeelnaes  actoUemeni  en  usage. 

£n  résumé^  je  ceVendiqne,  ponr  défibrer  dn  bois,nfin  de 
IbbrtipiBr  iparYoie  mécanique  de  la  pâte  de  bots^  irarrangt- 
imeot  à  ia  -plaoe  de  pîerrea,  et  diaques  on  de  tsytindres  à  Ja 
ciroonférence  cki  auK.fiaieB  iatévales  desquelles  soi^  disposés 
«nœiéaias  iintervalles  des  pointes  on  des  oiiganesde  ibme 
de  peigne  formaat  Saifiie  et  arrangée  les  uns  tout  près  des 
autres  et  faits  d'un:  fii  plat  asétallique  et  éksiiqae  faisant  res- 
.'sorts,  ou  dlune. bonde  ou»d'nn  #ukàn xnétaUique,  cas  nrganes 
étant  fixés  de  telle  sorte  qu'ils  défibrentiavec  ie  côié  deJenr 
coupe  tsaaeversale  ie  bois  qui  eit  pressé  ^oonlre  lesdîte  or- 
i^anes,  tiei  qu'il  eat  dèoéîiAMessnsoat  jeepréseeéé. 


BaKVET  n*  189137,  jen  date  du  5  mars  1888. 

A  M.  €R0VTTOHy  fowr  des  rperfiuOiûwimmêmtg  m  Ja  mw 
«n  couleur  et  aa  léchage' du  papiBr  et  ^êie  et^uuim  pe- 
•pien,  et  aux  appareils  employés  à  c^  efftt. 

PLL 

Getteinvesitionfesl  relative  à  am '-procédé  perfisclionDé  can- 
.sistant  à  traiter,  après  fabrioatton,  id  papier  de  «oie^at  aatoes 
en  rouleaux  continus  par  «ides -solutions  iiaiiées,des  agents 
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chin^iiies,  ^es* teintHrev  ov  nmtîèrefs  colorantes,  etemaiter 
à  les  sécher.  L^invention  est  applicable  À  la  fcbmcatioH  dw 
jwpicrr  à-oalqner,  du-  papier  impennéftble  à  Yetm^  àa  papier 
pour  ciiè^es,  tivitas  oie;  el^da»  presse-  tontes-  let^  sortes  de 
pttpioraqtti  dd^eot  recevoir  im  tmîtemen^ehmnqoo'arprès'l» 
fabrication. 

Le  sifetèiBO  p«vt  ânssL  ètr«/appiqoé  à*  la*  maefanie  à;  piqpéër, 
auquel  cat  les  cytfinlrer  servant  àr  uw4faPO  en  ooiriear  ow  à' 
mordancer  sont  placés  dans  une  position  convanable  entre' 
les  c^tndMi^  sédkenrst  oir  esoore  entée*  deon  «Mes  de  cy- 
liodrea  séobeersi,  ou*  bien  remplacent  lecytindre  interaié* 
(fièiîre  appelé'  caêandhêi  Le  papier  e^  séehè  ou  peut  ^^^n  ftiut 
par  krprBmière  séries dSs*  aytindrestféebeuiv,  et,  appfts  avoh* 
subi  le  traiUttneiit,  il  eal  finateoient  sédié  par  la  deeKiène* 
s#Ke  de  eyfhiidres. 

Jusqu'à  pnéeent,  if  n?a  été  poaiiUe*  dé  traiter  pur  dee  so*- 
lutions  les  papiers  de  soie  et  les  papieaa  deicontexttoreminoai 
qu'av<ee  une  dépense  considérable' à  cnuee^  de  ia  grande^  perte 
de  mat(ère>  qui  résvdifer  de  la  déehirurv  si  fréquente*  dupapier 
aitaeiqUA  d*autfe9teause9. 

Rhi'  ittvenlion'  p^Gonmef^  d'iwpM&guur  un  vouleau  de*  [Nipîor 
à»  soie  avee  mie  solutloir  ohnoêiiquei  ou*  nue  UdoCwre^eiydigte 
sécber,  sans  altérer  t»'  eouleup  et  tmn/n  perte  apprécmiMe  de 
papier,  de  solution  ou  de  matièrer  oolorMfte.  Mon  procédé 
permet  d*obtenir  des  nuances  plus  brillantes  et  plu»  foncées 
qu'on  ne  pourrait  le  fiiire  avec  tout  autre.  Dan»  mon  systèuoe, 
on  fiiit  desc^Mdre  verticaleoient  ou  à  peir  près  le  papier  de 
soie  ea  autre  paf^er  enfre  deux:  eyllndâres'  de  pressiim  i«eon<^ 
verts*  de  fisutre,  de  dmp  dtt>  d*iin«  autre  sidMtanoe'  porBuse 
appropriée  qui  sont  convenablement  allmentéi  de  maftièrei 
coloranteet  qui  servent  à  imprégnt^f  plusr  ou  moinstle  papier 
de  mutière  colorante  en  entevannt  Teiscédent.  Pour  quekpaesr 
genre»  de  papier,  ke  cylindres-  pevrent  èttv^  recouverts  de< 
caoutchouc  ou  autre  aobstanee  analogue  et.  emplo^^»  sani 
couverture  en  feutre;  (m  bien'onpeut  employer  ensemble  un 
cylindre  en  ntétnl  et  un  eyUndre  recouvettt  de  eaoutchéuci 
On  comprend  que,  de  cette  façon,  Ik  mise  en  couleup,  lu 
presaion  et  renïèvement  de  la*  sokrtiion'  en  excès  s*opèrent 
en  une  seule  opéiMon)  et  àr  Taide  d'une  seule  paire  de  cy* 
lindres.  Je  pois,  wretf  è&s  merfens  sembltibles^,  appliquer  un 
mordvnr  sur  le  papier,  «vent  oiv  après*  lîapplloation'  de  ia  cou- 
leur, et,  de  phftfi^renou,  dans  la  même  nuK^inei 

Lst  disposition>que Je'viisiiS'dè  déorire  supprime  là  néo«êilé' 
de  moyens  spëtcftiux  pour  supporter  fe  papier  humide.  Le 
papier  arrrré  à  cette  phase  du  traitement  se  rend  ensuite*  sans- 
soutien  dans  rappareU  sécheur  disposé  près  des  cylindres'  de> 
pression  ou  (lorsqu'on  mo^dknce  avant  la  mlae  en  couleur) 
pfèi'dér  ia-der«iènB  paire  de  cyMndk^sde'pnMSion. 

Fig.  1,  élévation,  partie  en  coupe,  d'un  type*  d'apparei!  à' 
mordàficër  owMmetfreenr  couleur  du  papier  (te  soie  ou  autre 
papier.- 

F%.  a ,  V1M  sembiabib  d^  pari^  pHneipalest  dXinr  autre 
typer  d^appareib 

Fig.  9*,  S^  S';  y,  vue  semblable'  d'un'  appareil'  complet 
pofur*  Boofdaweep,  mettre  en^  ceuieuref  sécher  du  papier  dis; 
soie  ou  autre  papier. 

-  €bt  appareil  su  eontime  sur  les'plincftes  a*,  3-,  4,'  9  (fîgi  3* 
ë  9*9)',  une  purtieétoAt  représcntto  sur  chacune* de  ees'plon^ 
dieii'.  en  cemmeirçantpar  laigauehar  eten'contNreant'vers^la' 
droite. 

9&tm  f»  type'  d^apparèff  représenté  6g.  i,  j'emploie  deux 
cylindres  en  métal  ou  en  bois  C;  arec  couterturey  en  feutre, 
en  dMqp  ou  autre  subatàUee^  poreuse  appropriée,  ou-  deur éy- 


ttndbe»  recouverts  en  caoutchouD,-  ou  aicoce.  unr  cyliadre  eor 
niétaèefeuar  cytindiu  reconvect  «u  oaoïilchouo.  Ces  e3pliiBbrea 
sont  placés  à  la  même  hauteur  ou  à  peu  près  ^  eu  Ûeu  l'uue 
d'eux  Oit  un  peu  pk»  haut  que  L'outae. 

Lev  ^^liadre»  sont  montéa  sur  dee  bètÎB  conveaaMss  aveu 
uw  méâmsmr  detaemgeïà  tiaou  à  ievécp  à  cfaaquei boulr et 
ib  sent  animés  é'imr  naouranaent  de  lutiitiDni  de*  sens  eomre* 
nabje.. 

On*  iait^  couler  entre  les  cylindres»  è  leur  peint  dr  contact 
la*  suhitiiMi  destinée  «o  nuDHianiça^v  cor.  au  toâteoMixt  aàii- 
auque,  eu*  hicB  à  la  miseien  oenlear^. 

GeHe  solulieii  descend  d'unr-  réservoir  F  par  un  tufas  G, 
terminé  par*  un(  tnyaui  perfiMé.  G',  on>pap  uuf  autre  appareil 
oonvenaèle* placé*  au-dessus  dea^cytindiieA.  Ou  bien  ,.oonime  le 
nontrr  la  figure  %,  hi  solution,  peut  èttre  fibut4iie  aux  c^ 
iindres  C,  recouverts  de  feutrei».  a»  moyén^  de  rouleanoD  ali* 
ittentairer  N,  h',  toumast  dansi  des  auges  à  BMkîèpe  cnlo- 
ranterC>  (X«  ou^partous  outres  moyens*  appropriés^ 

Le  papier  i,  à  tradtevou^è  mettre  encouieuv,  esttiré*dlui» 
rouleaa/ contiaw  etpasse  d»  préiàreHoe  sun  «n:  roateanidu 
guidage  B,  monté  au-dessus  des  cylindres  C.  Ensuite,  îLpé^ 
nètns  entre'  les  eylimh^eff  de  pressîom  €.  Fhr  oe  nroyeai,.  le 
papier  lia»>aisBr  nœ  petite  oouriie  de  1»  solutioM  q«i  s» troova 
juste  au-dessus  du;  poôit  de  contact  des  oylindrea  el  iiomé- 
diatement  ensuite  il  reçoit  la  pression  des  cylwdbe»  et  s'im- 
prègne. 

Je  suppriuie  ainsi  la  néeessitè  dbs>  tabliers  sans:  fin:  pour 
supporter  1^  pepief  humide»  La  soiutiunr  en  eacès*  tombe*  ài 
chaque  extrémité  diax  cylindres  dans  un.  récipient  ovba^ 
qoet  H,  placé  en^  dessouss  d^où  elle  s'écoute  dansk  bâcha 
prmejpalê  de  manière  qu-on>  puisse  l'employer  du  nomwau; 

Dhnriat  disposition' représentée,  fig;  u,  la- masse  de  la  sukK« 
tien'  est  mise  daiM'  une  bàchc  à  double  envdopper  ïh,  quf 
peut  être  ou  non  chauff)ée  à  la  vapeur,  et  qui<  est  placée  au- 
dessous»  des  cylindres^  dépression;  la  solution  est  pompée, 
par  exemple,  an  moyen  d'une  pompe  E,  et  monte  pur  un 
tuyau'  K'  dans  un>  petit  réservo^  F  situé  à  la  partie  supé^ 
rieure;  de'  le,  elle  descend  a»x  cylindres;  le  réservoir  est 
pourvu  d^un  tuyau  de  trep*i[>leia  l,  qui  débouche  dans  lu 
baquet  H,  coawne  l'indique  le  dessin,  ou  directement  dons 
la  bâehel^,  de  maorîère  à  maintenir  une  pression  réguBèrer 
et  à  rendre  le  fonctiomiement  continu^ 

Il  n-'est.p«s  nécessaire  dé  Caire  couder  la  solotiott  our  les  cy- 
lindres en  quantité' sufifisanlc' pour  fonner  un*  bûa  au-des- 
sus du  poiht  de  contact;  il  suffit  d'eu  envoyer*  une  quantité 
suffisante  pour  humettur  les-  couvertures  en  feutre^  des  cy^ 
iindres,  le  résultat  obtenu  étant  presque  toujours  le^mèmei- 

Des  r&clbir»  P\P^  avec  «owertuoe  un  Centre,  comme  le 
monitula  figure  %^  ou  dfautres  engÛMf  convenaUes;  peuwunti 
être  adaptés  aux  cylindres  du  pression»  pour  retirer  rsccëdentf 
de  liquide. 

La  pression  sur  les  extrémités  des  cylindres  peut  être 
réglée  de  manière  à  ne  pas  faire  traverser  complètement  le 
papier  par  la  couleur,  mais  à  colorer  celui-ci  seulement  à  la 
surface  ou  à  faire  pénétrer  la  couleur  à  un  degré  quelconque. 

Four  la  mise  en  couleur,  j'emploieiquelquefoia  daux  paires 
de  cylindres  recouverta  dû  feutre,  de  caoutchouc  t.  etc.,  comme 
le  montrent  les  figures  3*,  5^  5*,  5';  qui  forment  ensemble 
une  vue  de  côté  d'un  appareil  complet  à  mordancer,  à  mettre 
en  couleur'  et  à-  sèoftrer;  Fune  dur  poires  de  cyKndnei  Q  sert  à 
merdàncer,  et  l'autre  paire- 6  h  mettre  en  couleur. 

Quelquefoia,  je  sèdie  le  papier  après  le  mordançage  et 
avimt  la>  mise^ett  couleur;  je  préfëve  ûOCMmpiir'  cette  ^péra- 
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tion  par  un  cylindre  à  vapeur  1! ^  monté  entre  les  deux 
paires  de  cylindres  de  pression  ou  en  dessus,  et  muni  du 
feutre  sans  fin  ordinaire  if. 

Après  que  ie  papier  a  passé  entre  les  cylindres,  il  se  rend 
sans  support  directement  a  un  appareil  sécheur  composé  de 
préférence  d'un  système  de  tambours  à  vent  (avec  ventilateuf  s 
intérieurs)  et  de  cylindres  sécbeurs  chauffés  à  la  vapeur,  et 
pourvus,  à  la  manière  ordmaire,  de  feutres  sécheurs  £  dési- 
gnant les  tambours  à  vent,  et  L  les  cylindres  sécheurs  chaulfés 
à  la  vapeur  et  pourvus  de  feutres  Jl  comme  d'ordinaire.  Avec 
cette  disposition,  le  papier  peut  être  séché  si  on  ie  désire 
entièrement  par  Tair  (les  cylindres  étant  alors  employés 
froids  et  servant  seulement  à  maintenir  le  papier  plat  et  à 
Tempècher  de  se  froncer),  ou  bien  il  peut  être  séché  en 
partie  par  les  tambours  à  air  et  en  partie  par  les  cylindres 
sécheurs  chauffés  à  la  vapeur. 

En  séchant  de  cette  manière  par  les  tambours  à  air  et 
les  cylindres  sécheurs  combinés,  je  préserve  beaucoup  la 
couleur  et  j'^goute  au  brillant  des  nuances,  mais,  pour  cer- 
taines nuances,  je  trouve  préférable  d'employer  les  cylindres 
froids. 

Une  fois  que  le  papier  a  traversé  l'appareil  sécheur,  il  esi 
mis  en  bobine  à  la  manière  ordinaire  et  passe  sur  un  rou- 
leau JR  pour  arriver  à  l'arbre  T  de  la  bobine. 

Je  revendique  : 

i'  Le  procédé  employé  soit  pour  mettre  en  couleur,  soit  pour 
imprégner  avec  des  solutions  chimiques ,  soit  pour  mordan- 
cer  le  papier  de  soie  ou  autres  papiers  en  une  seule  opéraiioB 
et  avec  une  seule  paire  de  cylindres,  ledit  procédé  consistant 
à  faire  descendre  le  papier  verticalement  ou  à  peu  près,  sans 
le  soutenir,  entre  les  deux  cylindres  recouverts  de  feutre  ou 
construits  d'une  manière  équivalente  et  qui  sont  disposés  Turi 
à  côté  de  l'autre  et  convenablement  alimentés  de  solution 
colorante  on  autre  solution; 

a»  Les  cylindres  C,  en  combinaison  avec  des  moyens  ap- 
propriés pour  leur  fournir  la  solution  colorante  ou  autre  et 
avec  le  ruban  de  papier  k,  qui  descend  entre  les  cylindres, 

3**  L'appareil  pour  mordancer  et  mettre  en  couleur,  com- 
posé des  cylindres  Q,  des  cylindres  C,  des  moyens  propres  à 
alimenter  respectivement  ces  cylindres  de  solution  et  de  ma- 
tière colorante,  et  du  cylindre  intermédiaire  11  chauffé  à  la 
vapeur  et  pourvu  d'un  feutre  sans  fin  M; 

4**  L*appareil  pour  mettre  en  couleiir  et  séober  le  papier  de 
soie  et  autres  papiers,  composé  des  cylindres  0*  des  cy- 
lindres G,  du  cylindre  intermédiaire  II  avec  feutre  sans 
fin  M*,  ainsi  que  d'une  série  de  tambours  à  air  K  et  du  cy- 
lindre L; 

5'  Dans  un  appareil  pour  mettre  eu  couleur  et  sécher  ie 
papier  de  soie,  les  cylindres  L,  eu  combinaison  avec  les 
feutres  M,  et  les  tambours  à  air  K* 

Le  tout  essentiellement  comme  il  a  été  dit  plus  haut* 


Brevet  n*  189166,  en  date  du  6  mars  i888, 

A  M.  RoiET,  pour  un  procédé  d'extraction  de  la  oeHu- 
lose  contenue  dans  les  fientes  des  ruminants. 

PI.  L 

On  sait  qu  on  retrouve  dans  les  fientes  des  ruminants,  entre 
certains  débris  des  végétaux  qui  les  ont  alimentés,  la  presque 
totalité  delà  cellulose  que  renfermaient  ces  végétaux.  Les  autres 
parties  du  ligneux  spnt  entraînées  dans  le  torrent  de  la  circu- 


lation, mais  la  cellulose  n'est  pas  digérée;  elle  sert  à  garnir 
utilement  l'eskKnac. 

Mon  invention  a  pour  objet  un  procédé  d'extraction  de 
cette  cellulose,  en  vue  de  lapnéparer  de  manière  qu'elle  puisse 
entrer  dans  la  fabrication  du  papier  ou.  recevoir  toutes  autres 
applications  industrielles. 

Mon  procédé  comporte  diverses  opérations,  les  unes  mé- 
caniques et  les  autres  chimiques ,  et  je  vais  en  donner  ci-après 
la  description. 

L  Opérations  mécaniques.  —  La  première  opération  consiste 
à  séparer  par  pression  »  au  moyen  d'un  appareil  quelconque, 
la  partie  fluide  des  fientes  des  ruminante.  Je  recueille  cette 
partie  fluide  et  la  restitue  â  l'agriculture,  car  elle  renferme, 
outre  fessels  en  dissolution,  les  matières  organiques  végétales 
et  animales,  dont  la  décomposition  doit  ultérieurement  don- 
ner naissance  aux  sels  ammoniacaux et,'.finalement,  à  l'axote, 
principe  et  fin  de  la  vég^tion. 

Le  résidu  solide  provenant  de  cette  opération  représente  à 
peine  a5  p.  loo  du  poids  total  de  la  matière,  et  il  contient^ 
avec  les  débris  échappés  à  l'œuvre  de  rumination,  la  cdlu- 
lose  désagrégée  et  ceÛe  qui  est  encore  engagée  dans  les  tissus 
incomplètem^t  digérés.  Il  faut  donc  séparer  les  unes  des  au- 
tres les  trois  parties  suivantes  de  la  maûère  en  traitement 

1*  Les  débris  susindicpiés; 

2**  La  oeUulose  libre; 

3**  La  cellulose  engagée. 

Pour  arriver  à  ce  résultat,  j'emploie  comme  moyen  la  lévi- 
gation  par  l'eau;  en  utilisant  la  tendance  qu'ont  les  parties 
ténues  et  légères  à  surnager  dans  le  liquide,  tandis  que  les 
plus  lourdes  gagnent  le  fond. 

Cette  opération  peut  être  conduite  dans  tout  appareil  con- 
venable, mais  pour  fixer  les  idées,  je  vais  la  décrire  en  me 
référant  au  dessin  qui  représente  en  coupe  kmgitudinafe  une 
disposition  d'appareil  que  je  puis  employer  à  cet  effet, 

a,  récipient  de  forme  et  dimensioas  quelconques,  muni 
d'un  robinet  ou  porte  de  vidange  6»  et  dans  lequel  la  con- 
duites amène  l'eau  de  lavage. 

Dans  ce  récipient,  on  introduit  la  mAtière  soiide  qu'on  agite 
en  présence  de  l'eau  par  un  moyen  quelconque»  Par  cette 
opération,  les  débris  inutiles,  ifsÀ  sont  les  plus  lourds, se  dé- 
posent au  fond  de  l'appareiU  et  peuvent  en  être  extraits  par 
l'orifice  de  vidange  i»  tandis  que  les  deux  espèces  de  ceflubse 
indiquées  ci-dessus  restent  en  suspension  dans  le  liquide. 

Ce  dernier  pris  par  le  tuyau  d  au  fond  du  récipient  a  est 
an^ené  lorsqu'on  ouvre  le  robinet  d'arrêt  e ,  à.la  partie  iafe* 
rieure  d'un  second  récipient  /placé  plus  bas  que  le  premier, 
et  muni  d'une  porte  de  sortie  g.  Au-dessus  du  niveau  de  cette 
porte  se  trouve  disposé  un  feux  fond  h,  permédble  à  l'eau,  et 
constituant  un  véritable  filtre. 

Ce  feux  fond  peut  être  formé  de  toiles  on  de  tonte  autre 
matière  susceptible  d'effectuer  une  action  de  filtration. 

£n  arrivant  «u-dessous  de  ce  feux  fond,  le  liquide  du  léd* 
pient  a  contenant  en  suspension  les  deux  genres  de  ceUnlose 
utilisables  monte  dans  le  récipient /et  s'écoule  par  un  trop- 
(dein  I  dans  un  caniveau  K,  ^rès  ^avoir  abandonné  en  /  les 
matières  qu'il  tient  en  suspension. 

Ces  matières  qui  se  composent,  ainsi  que  je  l'ai  dit  d-des- 
sus,  de  la  cellulose  libre  et  de  celle  engagée  oncore  dans  les 
tissus  incon^tement  digérés,  peuvent  être  extraites  par  la 
porte  g. 

En  outre  un  robinet  m  sert  à  fe  vidange  de  l'appareil  fasad 
il  est  nécessaire  de  leffectuer. 

Pour  simplifier  l'explication  de  mon  procédé  t.  je  n'ai  parlé» 
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dans  ce  qai  précède,  que  d*an  seul  appareil ,  mais  les  matières 
utiles  recueillies  en  g  peurent  être  repassées  dans  un  second 
appareil  semblable,  afin  d*en  séparer  de  nouveau. les  matières 
inertes  qui  auraient  pu  être  éventuellement  entraînées. 

Enfin  les  matières  utiles  recueillies  dans  une  seconde  opé- 
ration sont  traitées  encore  de  la  même  manière  dans  un  troi- 
sième appareil  où  on  en  sépare  par  le  même  procédé  les  deux 
éléments  constitutifs  indiqués  plus  haut:  cellulose  libre  et 
cellulose  engagée. 

Ces  matières  subissent  ensuite  un  dernier  lavage  si  cela  est 
nécessaire,  avant  d*être  livrées  aux  opérations  chimiques  de 
blanchiment  que  nous  allons  décrire. 

H.  Opératiom  dumiques, — Les  deux  genres  de  cellulose,  sé- 
parés comme  il  vient  d*étre  dit,  doivent  être  soumis  après 
leur  séparation  au  contact  d'agents  chimiques,  d^abord  pour 
achever  de  désagréger  la  cellulose  qui  retient  des  incrusta- 
tions végétales  et  ensuite  pour  la  décolorer. 

Ces  opérations  complémentaires  de  mon  procédé  sont  effec- 
tuées par  remploi  des  agents  et  appareils- employés  ordinaire- 
n^ent  pour  la  désagrégation  et  le  blanchiment  des  celluloses 
préparées  dans  rindustrie.  Cependant  les  proportions  d'agents 
chimiques  eiiiployés  dans  mon  procédé  sont  différentes  sui- 
vant qu'il  s'agit  de  traiter  la  cellulose  }i|;>re  ou  la  cellulose  en- 
gagée. 

On  conçoit  que  la  première,  qui  est  de  la  cellulose  presque 
pure,  n'a  besoin ,  pour  être  admise  à  la  fabrique,  que  de  subir 
une  décoloration  convenable,  tandis  que  la  seconde  exige 
Faction  de  caustiques  sous  une  pression  de  i  à  3  atmosphères 
avant  d'être  décolorée. 

Cette  économie  dans  la  proportion  des  agents  chimiques 
employés  qui  s*explique  par  l'effet  du  travail  naturel  opéré 
dans  le  rumen  et  la  caillette  des  ruminants  vient  donc  s'ad- 
joindre à  l'économie  résultant  de  la  suppression  de  manipula- 
tions dispendieuses  remplacées  par  l'esuvre  de  la  rumination. 

En  résumé,  je  revendique  : 

1*  Le  procédé  de  traitement  des  fientes  des  ruminants  per- 
aiettant  d'en  séparer  la  cellulose  susceptible  d'applications 
industrielles; 

2*  La  disposition  générde  d'appareil  permettant  d'effectuer 
OQécaniqueroent  la  séparation  des  divers  âéments  constituant 
1b  partie  solide  de  la  fiente  des  ruminants. 

Le  tout  en  principe  comme  il  est  décrit  ci«dessus. 


Brbvbt  n*  189786,  en  date  du  5  avril  1888, 

A  MM.  Blancbet,  Kléber  et  Schlumbbbgeb,  pour  la 
préparation  de  la  pâte  à  papier,  en  vue  de  produire  des  pa- 
piers de  sûreté  destinés  à  empêcher  la  falsification  des  écri' 
tares. 

Notre  procédé  consiste  à  introduire  dans  la  pâte  du  papier, 
d'une  faf|on  généralement  quelconque, une  préparation  d'élé- 
ments divers,  combinés  de  façon  à  fixer  intimement  sur  la 
cellulose  un  ou  plusieurs  sels  métalh'ques  unis  à  un  ou  plu- 
sieurs sels  ou  bases  décomposition  organique  capables  de  pro- 
duire au  contact  des  oxydants  ou  des  chlorures  décolorants , 
d'une  part,  des  taches  brunes  d'une  fixité  réelle  ;  d^autre  part, 
les  acides  généralement  employés  pour  effacer  l'encre  provo- 
quent une  tache  bleue,  qui  ressort  encore  d'une  façon  plus 
intense  lorsqu'elle  est  vue  par  transparence. 

L'opacité  des  taches  ainsi  produites  sur  le  papier  est  sur- 
tout occationnée  pour  la  production  dans  la  fibre  de  compo- 

Brevets.  —  1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


ses  insolubles  mis  en  évidence  par  l'action  des  réactifs  sur  les 
sels  employés  dans  la  combinaison  dont  il  vient  d'être  parié. 

Divers  brevets  ont  déjà  été  pris ,  soit  en  France,  soit  à  l'é- 
tranger, pour  l'utilisation  des  prussiates  solubles  ou  insolubles 
unis  à  des  pr^arations  ferrugineuses  plus  ou  moins  neutrali- 
sées et  groupées  de  façon  à  grouper  des  taches  de  bleu  de  Prusse 
par  le  contact  des  acides  qui  viennent  mettre  en  liberté  l'acide 
ferro  ou  ferri-cyanhydrique  qui  agit  alors  sur  le  fer  du  pnis- 
siate. 

L'un  des  brevets  pris  au  nom  de  M.  Schlumberger,  cite  no- 
tamment le  mélange  de  ferrocyanures  alcalins  avec  des  sels 
de  manganèse,  comme  devant  produire  à  la  fois  des  taches 
brunes  au  contact  du  chlore  par  suite  de  la  formation  d'oxyde 
manganique  et  des  taches  bleues  sous  l'influence  des  acides 
provenant  de  la  présence  de  l'acide  ferrocyanhydrique  sur  le 
fer  faisant  partie  constituante  avec  le  ferrocyanure  employé. 

Biais  toutes  ces  combinaisons  n'ont  jamais  pu  fournir  que 
des  résultats  incomplets ,  soit  que  le  papier  se  colorait  forcé- 
ment par  la  présence  du  fer,  soit  par  l'addition  du  sel  de 
manganèse,  on  n'arrivait  pas  à  rendre  aux  taches  brunes  une 
fixité  suffisante  puisque  l'oxyde  manganique  brun  disparait  fa- 
cilement par  le  seul  contact  des  acides  qui  le  dissolvent  en 
reformant  un  sel  de  manganèse  incolore. 

Nous  avons,  à  la  suite  de  nombreuses  études,  obtenu  des 
résultats  entièrement  nouveaux  et  répondant  à  tous  les  be- 
soins, en  incorporant  dans  la  pâte  du  papier,  en  pile  conte- 
nant environ  5o  kilogrammes  de  pâte  à  papier,  à  l'état  sec  ou 
pendant  l'opération  du  collage ,  une  préparation  de  la  solu- 
tion A  composée  de  : 

Prussiate  jaune  de  potasse 1 ,000  à  a, 000  graoïmes. 

Sulfaoilale  de  soude 1,000  à  2,000 

Borax 5oo  à  1 ,000 

le  tout  dissous  dans  une  quantité  d'eau  suffisante  et  mélangé 
ensuite  à  une  solution  de  savon  de  gomme  laque,  une  solu- 
tion B  composée  de  : 

Gomme  laque  blanche i  kilogr. 

Borax 1 

Eau  bouillante 10 

Ou  bien  encore,  nous  remplaçons  le  savon  de  gomme  laque 
par  du  savon  de  résine  (résinate  de  soude),  tel  qu'on  rem- 
ploie en  papeterie  pour  le  collage  du  papier. 

Les  deux  solutions  A,  B  mélangées  ensemble  sont  ensuite 
précipitées  par  une  solution  de  sulfiite  de  manganèse  de  1  à  a 
kilogrammes  suivant  la  proportion  de  prussiate  employée,  de 
façon  à  provoquer  la  formation  d'un  résinate  de  manganèse , 
qui  entraîne  dans  sa  combinaison  insoluble  à  la  fois  du  prus- 
siate de  manganèse,  du  borate  de  manganèse  et  aussi  le  sulf- 
anilate  mis  en  présence  sous  forme  d'un  magma  résineux  que 
Ton  incorpore  ensuite  dans  la  pile  avec  la  pâte  k  papier. 

Le  collage  se  fait  ensuite  à  la  façon  ordinaire  par  une  nou- 
velle addition  de  résinate  de  soude  que  Ton  décompose  par 
du  sulfate  de  manganèse  avec  ou  sans  alun. 

Le  sulfanilate  de  soude  peut  être  remplacé  par  ses  homolo- 
gues tels  que  le  sulfoxylidate  de  soude  ou  un  autre  sulfocon- 
jugué  delà  même  série ,  ou  bien  encore  par  une  émulsion  de 
diphén^amineque  Ton  obtient  en  versant  une  solution  alcoo- 
lique ou  À  la  benzine,  de  diphénylamine  dans  la  solution  du 
savon  de  gomme  laque  ou  de  résine. 

Cette  addition  de  sidfocongué  d'aniline  ou  de  ses  homolo- 
gues, ou  bien  encore  de  diphénylamine,  a  pour  but  de  former 
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une  coloratioa  brime  particulière  indépeadaQle  ckceHeibur- 
nie  par  Toxyde  de  manganèse  «  loraque  ie  chlore  ou  tout  autre 
agent  oxydant  se  trouve  mis  en  contact. 

La  fixité  de  ces  taches  brunes  peut  être  reiMkie  encore  plus 
accentuée,  lorsqu'on  ajoute  dans  ie  mélange  précité  une  pro- 
portion indéterminée  de  nitrite  de  soude  on  de  plomb  ou 
de  chlorate  de  potasse;  en  un  mot,  de  scb  capables  de  céder 
de  l'oxygène  sous  Tinfluence  des  acides. 

La  préparation  du  papier  au  moyen  de  ces  résinâtes  alcalins 
à  base  de  prussiate  de  manganèse  etde  composés  d'aniline  ne  se 
trouve  pas  influencée  par  la  présence  accidentdle  dn  fer  dans 
ia  pâte  à  papier,  c'est  là  un  point  très  important,  car  on  ob- 
tient un  papier  blanc  malgré  le  sel  de  fer  ou  de  son  oxyde  mis 
en  contact  avec  le  prussiate  de  manganèse. 

Les  papiers  obtenus  de  cette  façon  peuvent  naturellement 
être  teintés  en  toutes  couleurs,  ainsi  qu'il  est  d'usage  suivant 
les  besoins  de  la  clientèle  et  nous  préférons  entre  toutes  les 
couleurs  généralement  uâtées,  l'emploi  du  rouge  de  Congo 
ou  de  forangé  IV  à  la  tropéoline,  parce  que  la  sensibilité  de 
ces  couleurs  aux  acides  est  particulièrement  utile  à  la  prépa- 
ration d'un  papier  de  sûreté. 

En  résumé ,  nous  revendiquons  : 

i**  La  propriété  exclusive  des  procédés  mentionnés  d^es- 
sus  pour  la  préparation  de  ia  pâte  à  papier,  pendant  le  cours 
de  la  fabrication ,  au  moyen  d'une  combinaison  de  ferpocya- 
nure  de  manganèse  alliée  à  des  sulfoconjugués  d'aniline  ou  de 
ses  homologues  ou  à  de  la  diphénylamine  émulsionaée,  le 
tout  incorporé  à  l'état  insoluble  à  l'aide  d'un  résinate  de  man- 
^'anèse  maintenu  alcalin  au  moyen  d'un  léger  excès  de  bo- 
rax ou  d'un  sel  capable  de  former  une  combinaison  insoluble 
neutre  avec  le  manganèse ,  les  sels  de  fer  n'étant  pas  exclus  de 
la  combinaison ,  puisqu'ils  sont  toujours  difficilement  élimi- 
nables  à  la  suite  des  opérations  ordinaires  de  la  fabrication 
du  papier,  ce  qui  est  un  point  essentiel  au  point  de  vue  de  la 
réussite  pour  l'obtention  d'un  papier  blanc. 

Il  est  surtout  spécifié  que  les  combinaisons  ci-dessus  men- 
tionnées, mélangées  à  la  pâte  de  papier,  pendant  le  cours  de 
la  fabrication ,  et  sans  qu'il  y  ait  lieu  à  une  dessiccation  préa- 
lable de  la  fibre  ainsi  préparée,  ont  pour  but  de  fournir  un 
papier  susceptible  de  se  tacher  en  brun  au  contact  des  oxy- 
dants décolorants  en  présence  des  acides ,  de  façon  à  déceler 
la  fraude  sur  l'écriture,  ainsi  qu'il  vient  d'être  énoncé. 

a°  La  coloration  de  la  pâte  à  papier  au  moyen  du  rouge  de 
Congo  (rouge  de  benzyle)  ou  de  la  tropéoline ,  combinés  à  la 
préparation  ci-dessus  mentionnée,  afin  d'augmenter  k degré 
de  sensibilité  du  papier  au  contact  des  acides. 


Brevet  n*  190335,  eu  date  du  i"  mai  1888. 

A  MM.  Lemcb  et  Geunek,  pwscr  ane  étoffe  d'emballage 
d'un  nouveau  genre,  et  manière  de  la  fabriquer. 

Les  tissus  d'embdlage  aotoellement  employés  (tels  qulb 
servent  de  nos  jours,  notanmient  comme  toile  d'embdkge, 
toile  à  sacs)  présentent  beaucoup  d'inconvénients,  et  le  nou- 
veau ^enre  d'étoffe  d'emballage  que  nous  avons  inventé  est 
destiné  à  obvier  à  tous  ces  inconvénients. 

Les  tissus  dont  on  se  servait  jusqu'ici  pour  les  embaliages 
les  plus  variés  (dits  Ustus  à  sacs)  présentent  l'inconvénieni  de 
s'effiler  aisément.  En  raison  des  grands  interstices  existant 
entre  les  fibres,  le  tissu  est  perméable;  l'air,  la  lumière  et 
l'humidité  le  traversent  et,  en  sens  inverse,  la  marchandise 


emballée  le  traverse  aisément  à  l'état  de  poussière,  tandis  qne 
soo  arôme  et  son  parftim  s'évaporent. 

Afin  déparer  à  «es  inconvénients ,  nons  fabriquons  un  tissa 
ayant  un  remptissage  de  pâte  à  painer,  noua  utilisons  pour  la 
confection  de  ce  nouveau  genre  de  tissu  d'emballage ,  comme 
matière  de  fond,  le  tissu  à  sacs  bien  coma,  fabriqué  de  la 
manière  que  l'on  sait,  et  sur  oe  tissu  nous  diargeons,  à  l'aide 
de  moyens  connus  dans  l'indastrie  pratiqoe  du  papier,  de  la 
pâte  à  papier  puisée  dans  la  cuve,  après  avoir  au  préalable 
enduit  le  tissu  d'un  agglutinant  (amidoo,  dextrîjae,  giuten, 
colle  forte,  farine,  etc.)  Le  tissu  ainsi  chargé  de  pâte  à  papier 
est  ensuite  séché  et ,  le  cas  èchéai^^  lissé  entre  les  cylindres 
compnessears. 

Il  se  préaeiifte  alors  sous  forme  d'une  matière  dont  l'échan- 
tillon permet  de  se  &ire  une  idée,  et  dans  laquelle  la  pâte  k 
papier  appâtait  intin^ment  liée  an  tissu^  remplit  tous  les  in- 
terstices de  ce  tissu  et  constitiie  ainsi  une  oMitière  d'emballage 
qui  ne  présente  aucun  des  défauts  précités  de  la  toile  à  sacs, 
attendu  que,  d'an  côté,  les  fils  du  tisau  sont  partout  couverts 
par  les  fibres  fentrées  de  la  pâte  à  papier. 

Coller  du  papier  sur  du  tissu  ne  constitue  par  mue  nou- 
veauté ,  mais  oe  qui  est  nouveau, c'est  le  procédé  qui  consiste 
à  entaquer  de  la  pât^  à  papier  puisée  dans  la  cuve  sur  un 
tissu,  afin  d'enlever  à  celui-ci  sa  porosité,  la  couche  intermé- 
diaire de  matière  agglutinante  n'étant  destinée  dans  ce  cas  qu'à 
assurer  simplement  l'entaquage  de  la  paite  à  papier  sur  ie  tissu, 
car  l'entaquage  de  la  pâte  â  papier  sur  les  tksae  réussit  égale- 
ment ,  quoique  d'une  manière  moins  parfidte,  sans  emploi  de 
matière  agglutinante.  Le  tissu  k  surface  imprégné  de  pâte  a 
papier  revient  à  un  prix  qui  ne  dépasse  que  d'une  quantité 
insignifiante  celui  du  tissu  à  sacs  ordinaire;  mais  en  compa- 
raison de  celui-ci  il  offire  les  nombreux  avantagea  éaumérés 
[^Bs  haut 

Cette  invention  comprend  : 

1**  Un  procédé  pour  la  fabrication:  d'«n  tbsu  d'emballage 
(  toile  à  sacs)  non  poreux,  qui  consiste  à  remplir  les  interstices 
entre  les  fils  du  tissu  de  pâte  à  papier  pmsée  dans  la  cuve  et 
à  la  lier  au  tissu,  c'est-à-dire,  pour  employer  le  terme  lecb- 
nicpae,  à  ewtoquer  sur  le  tisau  la  pâle  k  papi^,  éveoknellement 
par  l'intermédiaire  d'un  agglutinant; 

2"  Conune  nouveau  produit  industriel,  un  tissu  mir  lequel 
on  a  entaqné  de  la  pâte  à  papier  pour  servir  aux  emballages. 


Basybt  n*  190532 ,  en  date  da  1 1  mai  1888 , 

A  M.  Debtê,  pour  un  système  d*épurateur  de  pâtes  à 
papier  ou  à  carton,  dit  épurateur  universel 

PI.  Il.fig.i  à 8. 

L'épurateur  que  nous  allons  décrire  comprend,  sous  toutes 
ses  formes,  trois  organes  essentids,  indépendants  les  uns  des 
autres ,  savoir  : 

1*  Une  caisse  de  forme  appropriée,  ea  bois  ou  en  métal, 
renfermant  en  même  temps  de  la  pâte  non  éporée  et  de  la 
pâte  épurée; 

a'  Une  enveloppe  cylindrique  ou  prismatique,  sans  fonds, 
posée  verticalement  dans  la  caisse  précédente ,  et  séparant  la 
pâte  non  éporée  de  celle  épurée.  Cette  enveloppe  est  percée 
de  fentes,  comme  les  plaques  on  cyiindrea  des  ^mrateors  or- 
dinaires ;  la  pâte  la  traverse  de  Tintérienr  k  Textérieur  ou  ifi- 
versement; 

3*  Un  flotteur,  concentrique  à  l'enveloppe  fihmnte,  animé 
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d'un mouvemeot  de  va-et-yient  vertical,  dans  le  but  de  pro- 
voquer des  oscillations  du  niveau  de  la  pâte,  d*un  côté  de 
Tewreloppe  fiitimnte,  pour  la  foire  passer  de  l'autre  côté,  à 
travers  ses  fiâtes. 

Les  figures  représentent  quelques  Curateurs  dans  lesquels 
les  organes  ci-desaus  indiqués  sont  différemment  combinés 
afin  que  cca  épurateurs  paissent  répondre  à  des  besoins  âà&é- 
rents. 

/4  ^  fig.  1  et  2 ,  caisse  renfermant  une  enveloppe  B  cylin- 
drique, percée  de  nombreuses  fentes  très  fines  pour  filtrer  la 
pâte  qui  arrive  par  le  tu]^u  t ,  dans  Tintérieiir  de  cette  enve- 
loppe B. 

D,  enveloppe  flattante  plongeant  dans  la  pâte  non  épurée 
concentriquement  â  f  intérieur  deTenveloppe  filtrante  B.  Elle 
est  attachée  à  une  bielle  an  moyen  ée  bqueHe  un  excentrique 
calé  sur  Tarbre  a  lui  eommamique  un  mouvement  osciHant 
dans  le  sens  vertical. 

La  pâte  épurée,  qui  a  traversé  du  dedans  au  dehors  f  en- 
veloppe filtrante,  s'écoule  dans  la  botte  de  distribution  D 
pour  aUer  sur  la  macèâoe  à  papier  ou  â  carton  k  kiquelie 
l'épurateur  est  appliqué. 

Les  inopuretés,  r^enues  par  Tenveloppe  filtrante  B,  tom- 
bent au  fond  et  sont  enlevées  de  temps  à  awtre. 

Fig.  3  et  4  r  deux  Toes  différentes  d*un  épurateur  ressem- 
blant afli  précédent,  mais  dont  Tenveleppe  filtrante  Best  pris- 
matique. Le  flotteur  est  encore  concentrique  à  Tenveloppe, 
dans  son  iiriérieiir,  mais  la  pâte  à  épurer  arrive  en  a,  exté- 
rieurement à  renveioppe  B,  traverse  eette-ei  du  ddMirs  au 
dedans  et  s'écoule,  épurée,  par  les  tuyaux  t,  dans  ki  boite 
de  distribution  et  de  celle-ci  sur  la  madrâie. 

Fig.  5  e^  6,  disposition  d'épurateur  dans  kcpselie  la  caisse  A 
contient  deux  enveloppes  filtrantes  B,  B,  prismatiques,  avec 
flotteur  C,  conceBhrîques  intérieurement.  La  pète  épurée  se 
trouve  à  Tintérieiir  des  enveloppes,  ayant  traversé  celles«i 
du  dehors  au  dedans.  Elle  s'écoule  par  les  tuyaux  t  dans  la 
boite  de  distribution  D,  d'où  elle  est  dérversée  sur  la  ma- 
chine. 

On  comprend  que  le  nombre  des  enveloppes  filtr«rtes  dans 
la  même  caisse  peut  être  augoMnté  selon  ks  besoins,  qm  la 
pâte  non  épurée  pourrait  aussi  bien  être  introduite  k  Tinté- 
riear  des  enveloppes  filtrantes  B,  les  traverser  du  dedans  au 
dehors  et,  épurée,  s'écouler  de  la  cadsse  i  dans  1*  boHe  de 
distribution  ou  même  directement  sur  la  machiae. 

Fig.  7  et  8,  disposition  pour  <les  épurations  successives, 
comme  il  est  souvent  nécessaire  de  les  faire  pour  obtenir  un 
produit  bien  pur. 

La  caisse  A  est  partagée  en  deux  compartiments  A\  A*,  par 
une  cloison  a;  dans  chacun  de  ces  compartiments  se  trouve 
«ne  enveloppe  titrante  B'  B^  prismntiqne,  dont  les  fentes  sont 
de  largeur  iné^e^un  plongeiu*  C  C*  concentrique,  mais  ex- 
térieur à  l'enveloppe.  La  pâte  à  épurer  est  introduite  en  b 
dans  la  caisse  A ,  et  traverse  l'enveloppe  B',  sous  inaction  des 
oscillations  du  niveau  produites  par  le  mouvement  du  flot- 
teur C ,  du  dehors  an  dedans  ;  elle  s'écoule  ensuite  par  les 
tuyaux  t,  dans  le  compartiment  A\  traverse  Tenvelc^pe  B*, 
en  snlNssant  une  n&aveMe  épvratîon ,  pour  s'écouler  par  des 
^ymaxS^Êm  la  faoito  de  distribution  D. 

On  pMHTa  «jowlertm  troisième ,  même  un  quatrième  com- 
partimant  â  cevx  A',  ^  et  fiiire  passer  la  pâte  successivement 
â  travers  autant  de  plaques  filtrantes  à  fentes  plus  ou  moins 
fines  poor  obtenir  l'épurâtion  n>aiue.  Les  ptongeurs  C,  (?,  C? 
peonnmt  «usiî  bien  être  pitcés  intérienrenent  am  surihces 
ou  envtkippoi  filtranles  qu*extérie«remeiit. 


Les  figures  du  dessin  font  voir  les  caisses,  les  enveloppes 
filtrantes,  les  plongeurs,  construits  en  matériaux  difilél^ents; 
les  caisses  et  plongeurs  peuvent  être  en  bois,  fonte  ou  cuivre, 
les  enveloppes  filtrantes  seront,  suivant  l'usage,  en  bronze, 
laiton  ou  fer. 

Cette  invention  comprend  l'application  nouv<^e  aux  épu- 
rateurs  de  papeterie,  des  dispositions  décrites  «ti  présent  mé- 
moire et  représentées  au  dessin,  consistant  en  une  enveloppe 
plongeante  agissant  par  vibrations,  coneentriqueœent  à  une 
enveloppe  filtrante  doàt  elle  épouse  les  formes,  soit  à  l'inté- 
rieur, soit  â  Textérieur  de  cette  enveloppe. 

Il  nous  sera  focuhatif  de  grouper  plusieurs  de  ces  systènies 
concentriques  de  &çon  à  produire  pAusieurs  degrés  d'èpnra- 
tion,  ainsi  qd'il  a  été  expliqué. 

ADDrnoîi  en  date  du  24  septembre  1889. 

PI.  U,  %^,  9. 

L'objet  de  cette  addition  est  de  former  au  fond  de  la  cajcae 
i4 ,  et  du  côté  de  l'arrivée-  de  la  pâte  à  épurer,  un  comparti- 
ment E  recouvert  d'une  plaque  perforée  P,  dans  lequd  peu- 
vent se  déposer  les  particules  loiurdes ,  telles  que  de  sable ,  ée 
métal  ou  des  noeuds  de  pâte,  et  pouvoir  les  retirer  pendant  la 
marche  de  rappareil  sans  troubler  son  Ibnctionnement. 

f^  dessin  reproduit  une  des  dispositions  figurées  au  bre^t 
et  dans  lequel  b  pâte  à  épurer  arrive  â  l'intérieur  de  l'enve- 
loppe filtrante  B  par  le  luyau  t;  il  est  facile  de  comprendre 
Tapplioation  de  la  plaque  perforée  P  p  dans  les  autres  dispo- 
sitions de  l'épurateur  décrites  dans  le  brevet. 


Brevet  n*  191*251,  en  date  du  i5  juin  1888 ,  * 

A  Af.  Mabshall,  pour  des  perfeetiminements  aux  appa- 
reils pour  fabriquer  la  pâte  à  papier, 

PI.  II. 

Cette  invention  a  pour  objet  des  perfectionnements  dans 
les  machines  employées  dans  la  fabrication  du  papier,  et  dans 
lesqudles  la  pâte  est  broyée  ou  battue  juste  avant  d'être  dé- 
chargée sur  la  machine  qui  fait  la  feuille  continue  du  papier. 

Pour  faire  le  meilleur  papier,  il  est  absolcnnent  nécessaire 
que  la  pâte  soit  broyée  le  phis  finement  possible. 

Tous  ceux  qui  sont  familiers  avec  l'industrie  de  la  papeterie 
savent  la  difiîculté  qu'il  y  a  â  réduire  parfaitement  la  pâte  à 
l'état  très  fin ,  pour  foire  du  papier  fin  et  solide.  Également  avec 
le  plus  grand  soin  il  est  impossible  avec  les  machines  â  faire 
la  pâte  en  usage  ordinaire  d'obtenir  la  pâte  sur  le  tamis  dé- 
barrassée de  noBod  et  de  fils  qui ,  ne  pouvant  pas  passer  par 
le  tamis,  l'obstruent,  ce  qui  produit  chi  retard  et  un  déchet 
considérable. 

Lorsque  mon  système  est  appliqué  â  une  des  machines  en 
usage  on  remédie  à  ce  grand  dë&ut,  et  par  une  action  dif- 
férente de  la  force  de  broyage,  H  réussit  â  faire  une  pâte  très 
fine. 

Mon  système  consiste  en  deux  plaques  circulaires  on  disques 
placés  verticalement,  ayant  des  couteaux  sur  leurs  laces  inté- 
rieures. L'une  de  ces  plaques  est  fixe.  L'autre  tourne,  elle 
porte  la  pâle,  lorsqu'elle  est  chassée  dans  la  machine,  vers  la 
circonfîérence,  aitreles  plaques,  et  ellela  réduit  à  l'état  très  fin. 

Fig.  1 ,  coupe  longitudîMde  par  l'enveloppe  de  la  machine. 

Fig,  3 ,  élév«tion  d'un  disque. 

Fig.  3,  élévation  de  l'autre  disque. 
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Fig.  4*  élévation  latérale  d'une  partie  de  la  machine. 

A]  disque  ayant  des  couteaux  sur  sa  face  intérieure  près  de 
sa  circonférence  et  tournant  au  moyen  d'un  arbre  /sur  lequel 
il  est  solidement  claveté. 

B,  disque  Gxe  que  j'appelle  pla/me  ayant  aussi  des  couteaux 
autour  de  sa  circonférence  intérieure,  contre  lesquels  la  pâte 
est  broyée  par  la  face  du  disque  tournant  A,  Ce  disque  Gxe 
ou  plaline  B,  reposant  contre  la  boîte  conique  P  de  la  ma- 
chine, se  déplace  en  avant  et  en  arrière,  étant  guidé  par  des 
clavettes  K  boulonnées  à  la  boîte,  et  s'ajustant  dans  des  rai- 
nures coupées  dans  ce  but  à  la  circonférence  intérieure  du 
disque  ou  platine  B,  U  est  aussi  supporté  et  renforcé  par  le 
chapeau  L  auquel  il  est  boulonné;  ce  chapeau  forme  lavant 
de  la  machine. 

Le  chapeau  L  a  deux  orifices  de  sortie  E  par  Tun  ou  Tautre 
desquels  la  pâte  peut  sortir.  Il  a  aussi  en  son  centre  un  presse- 
étoupe  M  dans  lequel  tourne  Tarbre-moleur  /.  Le  disque  tour- 
nant A  conserve  une  position  6xe  sur  larbre  dans  sa  rotation  ; 
mais  pour  régler  le  degré  de  broyement,  on  avance  le  disque 
ou  platine  B  ou  on  l'écarle  par  laction  du  collier,  d'une  roue 
d*engrenage  C  et  d  une  vis  sans  fin  H,  agissant  sur  la  boite  P, 
en  arrière  de  la  platine,  de  sorte  que,  lorsque  l'espace  entre 
cette  platine  et  le  disque  tournant  A  est  diminue,  la  pâte  sera 
broyée  plus  fine  à  volonté,  et  les  nœuds  et  les  fibres  qui  ont 
passé  entre  la  boite  P  et  le  cône  R»  qui  ont  tous  deux  aussi 
des  lames  coupantes  ou  broyantes,  seront  entièrement  réduits 
en  pâte  et  épurés. 

Le  dispositif  pour  déplacer  la  platine  B  en  arrière  et  en 
avant  jusqu'à  la  faible  distance  voulue  consiste  en  un  collier  G 
entourant  la  boite-enveloppe  P  et  boulonné  sur  elle.  Ce  collier 
a  sur  sa  circonférence  extérieure  un  gros  filet  qui  est  en  prise 
avec  un  filet  semblable  à  l'intérieur  d'un  autre  collier  C  qui 
entoure  le  premier. 

Une  bride  T  est  boulonnée  sur  Tavant  du  collier  C;  elle 
s'étend  autour  de  l'enveloppe  P  et  s'ajuste  dans  une  rainure 
à  l'arrière  de  la  plaque  B,  et  règle  son  mouvement  lorsqu'on 
l'avance  ou  qu'on  le  recule. 

Sur  la  circonférence  extérieure  du  collier  C  sont  formées 
des  dents  d'engrenage  qui  sont  en  prise  avec  une  vis  sans  fin 
H  sur  un  arbre  situé  en  travers  de  l'enveloppe  P  et  supporté 
par  les  paliers  S  boulonnés  sur  la  boite.  Cette  vis  sans  fin  est 
niue  par  un  volant-manivelle  V  qui,  lorsqu'on  le  tourne  à 
droite  ou  à  gauche,  fait  agir  la  vis  H  sur  les  dents  d'engre- 
nage du  collier  C,  et  avance  ou  retire  le  collier  C,  et  consé- 
quemment  déplace  la  platine  B. 

Cette  partie  de  la  machine  marquée  P  est  la  machine 
ordinaire  à  faille  la  pAte  à  papier,  formée  d'une  boite  ou  en- 
veloppe conique  garnie  de  lames  et  ayant  intérieurement  un 
tambour  conique  avec  des  lames  à  sa  circonférence  qui,  agis- 
sant en  combinaison  avec  les  autres ,  broyent  la  pâte  qu'on 
chasse  par  la  plus  petite  extrémité  en  D ,  et  par  cette  action 
et  celle  due  à  sa  vitesse  et  à  la  force  centrifuge,  la  pâte  avance 
vers  l'extrémité  antérieure  plus  large. 

F,  robinet  pour  le  nettoyage  de  la  machine  lorsque  c'est 
nécessaire. 

N,  support  pour  une  extrémité  de  l'arbre  J.  lequel  sup- 
port peut  glisser  en  avant  et  en  arrière  sur  le  bâti;  il  pré- 
sente des  oreilles  qui  s'ajustent  dans  des  rainures  découpées 
autour  de  l'arbre  pour  permettre  le  mouvement  horizontal  de 
l'arbre  en  même  temps  que  son  mouvement  de  rotation. 
L'autre  extrémité  de  l'arbre  a  son  support  juste  à  l'extérieur 
de  la  petite  extrémité  de  la  boite  P,  Le  déplacement  longitu- 
dinal de  cet  arbre  est  réglé  par  un  volant-manivelle,  et  la  vis 


J,  agissant  sur  la  boite  N  à  travers  un  appui  du  support  O,  de 
sorte  que  le  tambour  P,  qui  est  claveté  sur  l'arbre  /.  peut 
être  entré  plus  ou  moins  dans  la  boite  P;  ou  bien«  comme  je 
propose  d'employer  ce  tambour,  celui-ci  est  (^cé  à  un  cer- 
tain point  fixe  et  on  le  fait  tourner,  tandis  que  la  platine  B 
est  déplacée  à  la  distance  voulue  pour  travailler  fiDcment  h 
pâte  par  le  disque  tournant  A  où  elle  est  raffinée  et  passe 
dans  la  boite  L  d'où  elle  est  retirée  à  volonté  par  les  orifices 
de  sortie  E. 

On  remarque  qu*en  employant  mon  dispositif  la  pâte  na 
pas  besoin  d'être  broyée  dans  la  machine  aussi  fin  qu'on  k 
fait  communément  et,  par  conséquent,  les  couteaux  dureront 
beaucoup  plus  longtemps  qu'auparavant  sansafiilage,  ou  sans 
nécessiter  la  taille  des  blocs  intermédiaires  ordinaires  qui 
fixent  les  couteaux  comme  c'est  souvent  nécessaire,  etlaque&e 
opération  est  lente,  difficile,  et  nécessite  l'arrêt  de  lamM^faine 
pendant  quelque  temps. 

Les  disques  i  et  B  de  mon  système ,  avec  les  couteaux  ou 
plaques  broyantes,  peuvent  être,  les  uns  et  les  autres,  ladle- 
ment  enlevés  pour  remplacer  les  couteaux  ou  tailler  les  blocs, 
ou  pour  substituer  d'autres  disques  avec  des  couteaux  plus 
rapprochés  les  uns  des  autres,  dans  le  cas  où  on  délire 
broyer  la  pâte  à  un  extrême  degré  de  finesse. 

On  voit  que  l'action  de  mon  système  pour  réduire  et  raffi- 
ner la  pâte  â  papier  est  différente  de  celle  des  machines  eo 
usage  ordinaire  parce  que  dans  ce  djemier  cas  la  pâte  est  sim- 
plement battue,  tandis  qu'avec  mon  système  il  se  produit  on 
brossage  qui  débarrasse  la  pâte  des  morceaux  et  des  gru- 
meaux. 

En  résumé,  je  revendique: 

1*  La  combinaison  d'un  disque  ou  plaque  tournant  et  don 
disque  fixe  pour  broyer  la  pâte  à  papier; 

a**  Les  disques,  l'un  fixe,  l'autre  tournant,  pour  broyer  b 
pâte  à  papier,  en  combinaison  avec  la  machine  de  forme  co- 
nique en  usage  ordinaire  ; 

2>*  La  vis  sans  fin  et  l'engrenage  en  combinaison  avec  les 
colliers  à  filet  de  vis  pour  avancer  et  reculer  la  platine; 

4"*  Les  disques  fixe  et  tournant  en  combinaison  avec  un  en- 
grenage et  une  vis  sans  fin  pour  avancer  le  disque  Gxe  oa 
platine  vers  le  disque  tournant  ou  l'en  éloigner; 

b'*  La  combÛMMsen  des  disques  fixe  et  tournant  fixés  comme 
il  a  été  décrit  avec  la  vis  sans  fin ,  Tengrenage  et  la  macbioe 
de  forme  conique. 

Le  tout  comme  il  a  été  décrit  ci-dessus. 


Brevet  n*  191282,  en  date  du  i6  juin  i888, 

A  M.  Chassin,  pour  une  mçuihinê  à  bobiner  et  à  couper 
longitudinalement  en  toute  largeur  les  papiers  à  cigearettet 
ainsi  que  tout  autre  papier  ou  tissu, 

PI.  II,  fig.  là  5. 

Le  dessin  représente  les  dispositions  principales  de  cette 
machine. 

A,  bâti  en  fonte  supportant  la  grosse  bobine  B  sur  laqœlk 
est  enroulé  le  papier  à  bobiner  en  petites  bobines.  CÀn-ci 
en  se  déroulant  passe  sur  une  série  de  rouieaux-tendenrs  dis- 
posés en  chicane,  et  un  de  ces  rouleaux  porte  un  compteur 
de  tour. 

D,  distributeur  d'où  le  papier  remonte  pari'int^inédiaire 
d'une  série  de  rouleaux  sous  le  gros  tambour  E  commandant 
le  rouleau  extensible  F  sur  lequel  viennent  s'enrouler  les  bo- 
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bines  étroites  après  ia  coupe.  Celle-ci  est  efTectuée  par  les 
couteaux  circulaires  J.  Ceux-ci  août  montés  sur  un  arbre  G  et 
séparés  les  uns  des  autres  par  des  bagues  en  bronie  N.  La 
laiigeur  de  ces  bagues  détermine  ia  largeur  des  bobines  que 
l'on  veut  obtenir.  Le  papier  est  pressé  sur  te  tranchant  des 
couteaux  par  des  galets  M  en  acier  trempé,  en  silex  on  toute 
autre  matière  convenable.  La  pression  est  produite  par  Teffet 
des  contrepoids  P  qui  tendent  à  faire  basculer  les  montures 
en  bronze  H. 

La  position  des  contrepoids  se  règle  suivant  les  épaisseurs 
de  papier,  ceux-ci  peuvent  être  remplacés  par  des  ressorts  ou 
par  tout  autre  dispositif  équivalent. 

Pour  bien  serrer  les  bobines  étroites  qui  se  forment  en  F, 
je  dispose  en  dessus  un  rouleau  comprimeur  1  qui,  par  son 
poids,  presse  les  bobines  au  fur  et  k  mesure  de  leur  for- 
mation. 

Celles-ci  reposent  sur  le  gros  tambour  E  qui  les  entraine 
par  frottement  en  sens  inverse  de  sa  rotation. 

De  même  le  rouleau  comprimeur  /  rouie  par  Teffet  de  sa 
pression  sur  F  dans  le  même  sens  que  le  gros  tambour  E,  Au 
fur  et  à  mesure  que  les  bobines  grossissent,  leur  axe  monte 
dans  les  coulisses  inclinées  qui  guident  les  tourillons  de  F,  et 
le  rouleau  comprimeur  /  est  élevé  en  même  temps  delà  même 
manière. 

Le  mouvement  est  communiqué  à  ia  machine  par  une  cour- 
roie de  transmission  T  qui  met  le  rouleau  distributeur  D  en 
rotation.  Deux  courroies  à  droite  et  à  gauche  du  distributeur 
transmettent  le  mouvement.  Tune  au  gros  tambour  £,  Tautre 
à  larbre  G  portant  les  rouleaux  circulaires. 

Me  réservant  de  varier  à  volonté  les  matières ,  proportions 
et  dimensions ,  ainsi  que  les  dispositions  accessoires,  je  reven- 
dique : 

1*  Mon  nouveau  système  de  machine  à  bobiner  et  couper 
longitudinalement  en  toute  largeur  dont  les  dispositions  spé- 
ciales ont  été  ci-dessus  décrites; 

2*  L  application  de  mon  nouveau  système  de  machine  à 
couper  et  bobiner  non  seulement  le  papier  à  cigarettes,  mais 
encore  le  papier  destiné  aux  télégraphes,  les  tissus  et  ma- 
tières quelconques. 

ADDrriO!!  en  date  du  1 3  janvier  1889. 

PI.  II,  6g.  6  à  10. 

Cette  addition  comprend  des  perfectionnements  et  de»  sim- 
plifications dans  la  construction  de  ma  machine  à  bobiner  et 
couper  longitudinalement  en  toute  largeur  les  papiers  à  ciga- 
rettes. 

Le  papier,  après  avoir  passé  de  la  bobine  B  au  distributeur  D, 
est  renvoyé  au  rouleau  E,  comme  le  montre  la  figure  6,  et 
il  passe  directement  du  rouleau  E  au  rouleau  extensible  /'*. 
Ce  rouleau  porte  à  la  fois  sur  le  tambour  E  et  sur  les  couteaux 
circulaires  J  qui  effectuent  U  coupe  directement  sur  le  rou- 
leau F,  Je  supprime  ainsi  le  système  des  galets  à  contrepoids 
M  H  P,  ce  qui  est  une  simplification  importante  pour  ma  ma- 
chine. 

A  mesure  que  Tearoulement  du  papier  vient  grosair  le 
rouleau  F,  celui-ci  s*élève  et  je  donne  aux  guide»  dans  lesquels 
monte  Taxe  du  rouleau  la  courbure  qui  convient  pour  que  ce 
rouleau,  tout  en  augmentant  de  diamètre,  soit  porté  à  la  fois 
par  le  rouleau  E  et  par  ces  guides  sans  cesser  de  toucher  très 
légèrement  les  couteaux  circulaires  J  et  sans  qu'il  puisse  y 
avoir  contact  entre  la  surface  du  rouleau  F  et  les  bagues  en 
bronze  N  qui  séparent  les  couteaux  J.  Cette  courbe,  déter- 


minée par  points,  est  légèrement  sinueuse,  comme  le  montre 
la  figure  6. 

L'axe  du  rouleau  F  et  Taxe  du  rouleau  comprimeur  l  sont 
appuyés  contre  cette  coulisse  sinueuse  et  leur  poids  ne  se  re- 
porte en  rien  sur  le  rouleau  des  couteaux  /. 

Un  perfectionnement  accessoire  de  ma  machine  consiste 
dans  le  rouleau  C  porté  en  haut  du  bâti ,  comme  il  est  montré 
fig.  6.  Ce  rouleau  porte  du  papier  de  fiudtaisie  et  lorsque  les 
bobines  F  sont  terminées  on  fait  passer  entre  les  rouleaux  E 
et  F  une  feuille  de  ce  papier  qui  forme,  par  un  collage,  une 
enveloppe ,  une  robe  parfaite  pour  chacune  des  bobina  F. 

La  construction  du  rouleau  F  a  aussi  été  perfectionnée,  le 
corps  du  rouleau  est  foryné,  comme  le  montre  ia  figure  9  en 
coupe  longitudinale  et  en  coupe  transversale,  de  trois  seg- 
ments indépendants  qui  sont  montés  de  la  manière  suivante 
sur  Taxe  c. 

Le  manchon  b,  portant  un  prisonnier/  qui  Tempèche  de 
tourner  sur  Taxe  c,  est  enfilé  sur  cet  axe  et  sa  position  est  ré- 
glée par  celle  de  Técrou  /.  On  dispose  ensuite  le  plateau  d  sur 
lequel  doivent  s'appuyer  les  extrémités  des  trois  segments  a 
formant  le  tambour.  On  répète  ce  même  montage  à  l'autre 
extrémité  de  l'arbre  et  les  segments  sont  soutenus  par  les 
parties  coniques  du  manchon  6  et  par  les  pbteaux  d  serrés  à 
l'aide  des  écrous  e.  C^est  par  une  couronne  g  en  saillie  sur  les 
plateaux  d  et  entrant  dans  une  rainure  des  segments  que  se 
fiiit  le  serrage. 

Ce  nuxle  de  construction  offire  l'avantage  de  permettre  de 
(aire  varier  un  peu  le  diamètre  du  rouleau;  on  l'augmentera 
en  augmentant  un  peu  la  distance  des  deux  manchons  6.  Dans 
ce  cas  les  trois  segments  a  ne  seront  plus  absolument  jointifs, 
ils  laisseront  entre  eux  un  certain  vide.  On  pourra  ainsi  uti- 
liser sur  le  tambour  des  bobines  dont  ^e  diamètre  serait  un 
peu  pkis  grand  ou  un  peu  plus  petit  que  la  dimension  nor- 
male. Cette  construction  offre  encore  un  autre  avantage: 
lorsque  les  segments  sont  serrés  au  diamètre  voulu  par  la 
pression  des  écrous  e  aux  deux  extrémités,  on  peut,  en  des- 
serrant les  écrous  l,  iaire  glisser  l'ensemble  à  gauche  ou  à 
droite  dans  le  sens  de  l'axe  de  la^n  à  régler  exactement  la 
position  du  rouleau  F  devant  les  couteaux. 

La  construction  de  ce  rouleau  permet  de  retirer  très  iaci- 
lemeot  les  bobines  ;  il  suffît  de  desserrer  les  écrous  e  les  seg- 
ments ne  sont  plus  retenus ,  ils  tombent  et  les  bobines  sont 
immédiatement  libérées. 

Fig.  6,  profil  de  la  machine  perfectionnée. 

Fig.  7,  vue  de  face. 

Fig.  8,  couteaux  montés  sur  l'axe  G,  le  rouleau  Fet  le  tam- 
bour £. 

Fig.  9 ,  deux  coupes  du  rouleau  extensible  F. 

Fig.  10,  système  de  montage  des  couteaux  sur  leur  axe. 

Je  revendique  les  perfectionnements  que  j'ai  apportés  dans 
ma  machine,  me  r^ervant  de  les  appliquer  en  tout  ou  en 
partie,  ainsi  qu'il  a  été  décrit  ci-dessus. 


Brevet  n*  19170^,  en  date  du  10  juillet  1888, 

A  M.  GoLDiNG,  pour  des  perfectionnements  aux  machines 
à  couper  le  papier,  le  carton ,  etc. 

PI.  m. 

La  présente  invention  se  rapporte  aux  machines  à  couper 
le  papier  de  l'espèce  employée  pour  couper  les  cartes  com- 
portant une  lame  pivotante  coagissant  avec  une  lame  fixe  et 


Digitized  by 


Googl( 


10 


PAPETERIE. 


une  jauge  de  face,  ie  tout  disposé  paraUèletaeQt  et  rattaché 
à  une  table  pourvue  d  une  jauge  latérale. 

L*inventioD  a  notamment  pour  objet  de  réduire  le  nombre 
des  pièces,  le  coût  de  la  febrication,  de  rendre  la  machine 
moins  sujette  à  dérangement,  daugmenter  sa  capactié  de 
travail  et  d'en  faciliter  l'emploi. 

Fig,  1,  plan  d'une  machine  à  couper  construtie  conforoié- 
ment  a  mon  inventitMi. 

Fig.  a,  élévation  à  droite. 

Fig.  S,  élévatimi  à  gauche. 

Fig.  4  à  lo,  éétaiis. 

A  représente  la  table  servant  d'assise  à  la  machine,  elle  peut 
être  en  bois  ou  en  fer;  elle  est  siHoMiée  de  rainures  i*  ré- 
gnant de  Tarrière  à  Fa  vaut  pour  le  passag«  d'une  banée  A* 
en  bois  ov  antre  matière  servant  de  guide  latéral  par  sa  saillie 
au-dessus  du  niveau  de  la  table  et  de  la  tige  de  jauge  ci-après 
décrite.  Il  va  sans  dire  que  les  rainures  A'  sont  dincnne  rec- 
tangulaires au  bord  de  devant  de  k  table,  de  façon  à  assurer 
le  parailéliame  des  bords  des  bandes  découpées  au  moyen  de 
ia  machine.  11  y  a  plusieurs  rainnr^  A'  aûn  de  permettre  le 
placement  d'un  guide  latéral  an  moyen  duquel  des  feuiUes 
étroites  puissent  être  rapprochées  du  bout  libre  du  cocrteau, 
et  qu'il  suffise  de  mouvements  plus  courts  peur  l'insertion  de 
bandes  en  vue  d'un  découpage  transversai.  A  l'arrière  de  la 
lame  et  de  la  table,  j'attache  une  pièce  monèée  B,  £g.  i  et  i, 
consistant  en  une  plaque  formant  un  coussinet  cnux  adapté 
pour  recevoir  une  tige  cylindrique  fi*  portant  une  oreiHe  B^ 
faisant  saillie  et  un  renflement  taraudé  B^  ponr  la  réception 
d'one  vis  d'i^usiement  B^,  de  iacon  qne  ia  vis  d'ajustement  ae 
trouve  prête  à  être  pressée  contre  la  tige  £^  afin  de  l'immo- 
biliser dans  son  coussinet,  ce  qui  peomet  d^ajuster  l'oreiUe 
BP  à  toute  distance  vpulue  du  couteau  et  qne  l'ordlle  pinsse 
être  écartée  au  delà  de  l'arrière-bord  de  la  table  coaune  l'in- 
diquent les  lignes  pointîUées,  fig.  5.  U  est  entendu  que  la 
tige,  lorsqu'elle  est  employée  avec  l'oreille  ssr  le  devunt  du 
coussinet  B  aussi  bien  qu'à  i'arrièret  est  placée  dans  l'une 
des  rainures  A'  de  la  table.  L*oreille  de  la  tige  fart  office  de 
guide  à  l'arri^^e  et  est  employée  pour  faire  nn  découpage 
continu  ou  une  série  de  coupures  dans  une  matière  plus 
longue  que  Toutil  employé  dans  la  machine^  ce  à  quoi  la  ma- 
chine est  rendoe  apte  par  de  certain»  détails  de  coastraction 
ci-aprèii  décrits. 

C  représente  la  jauge  de  devant  et  comprend  la  barre  ha- 
bituelle arrangée  parallèlement  au  contenu  avec  des  chevilles 
inclinées  C  et  portée,  dans  le  cas  représente,  par  des  barres 
k  crémaillère  D  coounandées  par  des  pignons  D',  6g.  3, 
montés  sur  un  arbre  D^  placé  sur  la  table  d'un  bouta  Tautre. 
Les  chevilles  C  sont  inoÛnées  vers  un  point  inférieur  an  plan 
du  couteau  fixe  de  façon  à  atteindre  en  dessous  et  à  guider 
ie  bord  de  devant  des  feuilles^  qui  iiotnrellemesrt  penche 
en  dessous  dodit  plan,  pour  l'aligner  avec  la  jauge  de  devant 
qui  se  trouve  sur  le  mènae  plan  et  assurer  ainsi  l'exactitude 
de  l'action  de  la  jauge.  En  dehors  de  l'un  des  pignons  est 
monté  sur  le  bout  de  Tarbre  D^  un  volant  à  main  D^  qui  sert 
à  faire  marcher  les  pignons  au  moyen  desquels  on  les  pousse 
à  l'intérieur  et  a  l'extérieur  uniformément ,  de  manière  à  main- 
tenir le  parallélisme  entre  le  couteau  et  le  guide  de  devant.  Une 
vis  de  serrage  D^  sert  à  retenir  le  guide  de  devant  dans  son  lyus- 
tement.  Les  barres  à  crémaillère  sont  de  préférence  formées  de 
tringles  cylindriques,  dont  les  coussinets  sont  de  construction 
pins  économique  et  qu'il  est  ptus  facile  d'aligner  parallèle- 
ment les  unes  aux  autres,  ain»  qu'an  le  verra  plus  loin. 

yn  des  cainntères  de  laaonstruction  que  j'ai  inventée  con- 


siste dans  ce  que  je  désigne  sous  le  nom  de  plaque  d'assise  de 
la  naacbioe  dont  l'importanoe  réside  dans  le  ùàt  que,  bien  que 
n'étant  qu'un  simple  moulage,  elle  sert  à  pknienrs  enaplois 
et  rem^t  plusieurs  fonctions  importantes.  Cette  assise  est 
représentée  en  vue  détachée  et  en  perspective,  fig.  4«  dans 
laquelle  on  la  voit  aussi  brisée  transversalement  dans  k  but 
d'exhiber  certains  détails  de  la  constmction.  Les  houés  oppo- 
sés dudit  moulage  sont  représentés  fig.  a  et  3.  L'assise  com- 
prend une  barre  principale  s'étendant  d'un  bout  à  l'antue  de 
la  machine:  eHe  est  de  forme  angulaire  en  coupe  transver- 
sale et  renforcée  oonune  on  le  voit  en  E',  aUe  est  rainée  a 
travers  sa  face  supérieure  ou  bordée  comme  en  &  ponr  faÉla- 
chement  ajustable  d'une  lame  fixe  F.  A  un  bout  est  un  mon- 
tant &  portant  un  renflement  £*  à  traven  lequel  passe  le 
pivot  G'  de  la  lame  mobile  G. 

Le  montant  E^  est  aussi  pourvu  d'une  saillie  ou  arrêt  E^  ar- 
rangée à  l'arrière  du  renflement  fi*  et  servant  à  retenir  le  cou- 
teau dans  une  position  élevée.  L'oreiUe  £*  saHlit  snr  k  cèté 
du  montant  E  dasM  le  but  ci  après  spécifié. 

A  cfaaqne  bout  de  l'assise  est  formé  un  bras  saillant  en 
arrière  E*  £*,  ce  dernier  placé  du  même  câté  que  le  montant 
£^.  Chacun  des  bnas  est  façonné  intériaurament  conmie  en 
E^  en  une  surfaœ  plane  rectangulmre  à  rarrière*iiBicedu  corps 
principal  de  l'assise,  de  sorte  que  lorsque  la  taUe  A  est 
complétée  avec  des  bouts  carrés  et  un  boiid  de  devant  rectan- 
gulaire auxdits,  elle  puisse  èlre  placée  à  l'inlérienr  des  bras 
£',  £*,  et  contre  l'arrière-iace  de  l'assise  et  fixée  dans  cette 
position  au  UMyen  de  vis  ou  boulons  £>*  passant  à  travers 
des  trous  percés  dans  le  bras  de  l'assise. 

Sur  les  bras  sont  formés  des  logonents  E^^  pour  les  pignons 
D',  et  à  travers  les  logements  et  les  bras  sont  formés  des 
coussinets  E**  pour  l'arbre  sur  lequel  les  pignons  sont  mon- 
tés. £n  arrière  des  logements  sont  des  oreilles  verticales  £", 
qui  prec  le  rebord  vertical  du  corps  angulaire  sont  percées 
comme  en  F*  pour  former  des  coussinets  pour  la  barre  à 
créanaiMère  D;Aem  arrière  des  oreilles  E^  saiHisseat  des 
bras  horizontaux  des  rebords  £"  qui  sont  percés  vertica- 
lement ponr  le  passage  des  boulons  on  des  vis  qu'on  em- 
ploie lorsqu'on  désire  attacher  solidement  la  coqpeiae  toot 
entière  à  la  table. 

Cette  assise,  bien  que  formée  d'un  seul  moulage,  est  con- 
formée de  telle  façon  qu'il  est  facile  de  l'adapter  et  de  la  finir 
pour  l'usage,  et  cela  presque  entièrement  nu  moyen  d'outib 
mécaaUpMs  distinctement  du  travail  a  nsain.  La  positian  du 
montant  étant  au  bord  de  devant  dn  rebord  borÎKKilal  per- 
met de  pincer  ce  rebord  mécaniqneaient,  de  fiiçon  à  donner 
une  assise  correcte  k  la  lame  fixe  F  et  avec  un  outiUaga  ordi- 
naire de  nwttre  les  coussinets  £^*,  E^  de  i'arbre  et  'des  haires 
k  crémaillère  en  alignement  exact  FunaMc  i'antre. 

Parmi  les  impartanles  fonctions  itfcctuêas  par  ce  wuple 
monlage  est  sa  ftu^uitè  de  contenir  les  caossinets  de  plusîean 
des  partions  d'un  coupe*earte  qui  exigent  impérieusenMntna 
parallélisme  parfait  entre  elles.  Les  avantages  de  la  certitade 
de  ce  pamttétttme  dans  le  montage  de  toutes  les  parties  mo- 
biles dans  ou  sur  un  simple  moulage  sont  évidents,  et  sont 
l'undesimportants  caractéristiques  de  nson  inventiondans  une 
plaque  d'assise  Ibnnée  d'une  seule  pièce  et  d'uae  oos 
tion  convenable  pour  servir  aux  diserses  fonctions 

Le  couteau  mdsile  comprend,  «nhre  bi  lame  d'aciv  Asla- 
tuelle  G,  nn  manche  ou  levier  G*  qnî  fait  aussi  partie  det  dis- 
positions  nonveUes  de  mon  invention.  Ce  manche  en  lener 
est  veon  de  fonte  avec  un  rebord  ^Rtrticak  et  un  lebordberi- 
sontal,  le  premier  a\'ec  une  nannre  G^,  «nnrant  sur  Isnie  is 
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loi^uenr  de  la  portioik  dudit,  chargée  de  la  lame.  Un  boat 
du  levier  se  termine  en  un  moyeu  G^  qui  est  perforé  pour  le 
pflssa^  du  boulon  pivot  G\  La  fàce  du  moyen  G^deTassiae  se 
tenaille  ea  alignement  avec  le  bord  antérieur  de  la  laatefixe  et 
le  moyeu  G^  du  levier  est  repoussé  à  i*arrière  par  une  courbe 
GK,  de  sorte  que,  lersfu'il  est  acbevé ,  sa  face  de  devant  est  aussi 
substantiellement  alignée  avec  le  boni  antérieur  du  couteau 
fixe  ou  au  moiaA  assez  près  poor  que,  lorsffue  le  courteau  G 
est  filé  an  levier»  les  deux  lames  coopèrent  ensemble  pour 
efiectner  une  coupure.  Sur  le  côté  opposé  à  la  ramure  G',  le 
levier  présente  des  saillie»  G\  et,  au  bout  opposé  au  moyeu 
G^  est  formée  une  poignée  G^  qui  est  rainée  oa  ouverte 
en  G*  dan  bout  à  Tautre  d'ua  côté  et  croisée  de  Tautre  par 
one  traverse  G*.  Une  ouverture  G^*  est  formée  près  de  cette 
traverse  poar  ooaunoniqner  avec  la  raiaure  G^,  dans  le  but 
ci-après  indiqué.  Les  saillies  G*  et  la  raimire  G^  ont  pour 
objet  d'approprier  le  levier  à  son  attachement  à  pivot  nu  mon- 
tant P  de  rassise,  et  à  rattachement  de  la  lame  G  au  levier. 
Le  moulage  étant  comparativement  long  et  cylindrique  est 
renforcé  par  sa  forme  angulaire,  par  la  pose  préalable  des 
saillies  G*,  on  s'assure  une  surface  de  support  pour  le  reste  de 
rajustement  sans  avoir  à  promener  la  matière  tout  le  long  de 
la  surface  du  levier  sur  lequel  les  saillies  sont  formées.  Une 
fois  cette  smface  de  support  bien  assurée,  la  portion  exté- 
rieure de  la  rainnre G^a  seule  besoin  détre  planée  pour  four- 
nir une  surfiaee  an  coutean  G.  Les  fiices  dn  moyen  sont  aussi 
planées  ou  autreuKnt  adievées  en  vue  d'un  akignement  con- 
venable avec  la  surface  snr  bqaette  est  fixée  la  laaie^,  de 
façon  que,  une  fois  montée  sur  son  pivot,  la  lame  mobile 
marche  exactement  et  carrément  par  rapport  à  la  lame  fixe 
de  I  ontiL 

Dans  le  découpage  de  feuilles  en  cartes,  après  avoir  pris 
tont  le  soin  nécessaire  pour  bien  aligner  ensemble  les  lames 
mobde  et  fixe,  il  existe  néanmoins  une  tendance  de  la  lame 
mobile  à  s'écarter  de  son  contact  d'action  avec  la  lame  fixe 
par  leffet  de  la  matière  à  cooper.  Cette  tendance  est  aug- 
mentée ior8qu*on  laisse  la  matière  remonAer  on  se  courber 
à  l'écart  de  Îei  lame  fixe  près  de  son  bord.  Empêcher  cet  acci- 
dent et  en  même  temps  presser  plusieurs  feuilles  de  matière 
correctement  sur  la  lame  fixe  durant  l'opération  du  décou- 
page est  un  antre  point  important  de  mon  invention  consti- 
tuant son  caractère  de  nouveauté. 

//  représente  le  presseur  à  ressort  que  j'arrange  conjoin- 
tement avec  la  lame  mobile  de  manière  â  remphr  les  fonctions 
indiquées,  soit  d*empècfaer  une  courbure  ascendante  de  la 
matière  et  a  presser  ensemble  pàusieurs  feuilles  de  décou- 
page, et  ceci  par  un  procédé  partioidier  d'après  lequel  l'eiet 
de  pression  précède  l'action  coupasite  de  la  kme  à  meanre  de 
ravancenient,  et  se  termine  automatiquement  par  le  soulève- 
ment de  la  lame  peur  nne  passe  nouveMe.  Le  ressort  H  se  ter- 
mine d'un  bout  en  une  saiUie  angulaire  /T  qui  est  attachée  à 
un  oeil  IP  monté  à  pivot  sur  le  boubn  G\  La  saiUie  H'  bute 
(lorsque le  bont libre  du  couteau  est  en  bas)  contre  l'oreille 
latérale  £*  du  montant  P,  ce  qui  arrête  le  pivotement  de 
TcBil  IP  un  peu  avantreotrée  en  action  des  lames*  Une  liberté 
de  mouvement  snr  le  boulon  G'  de  l'cBii  qui  porte  la  saillie 
Ji'  à  récart  de  l'oreille  &  permet  un  mouvement  dn  ressort 
H  en  corps  avec  la  lame  mobile.  Le  bout  libre  du  ressort  H 
est  introduit  k  travers  l'ouverture  G*^  et  dans  la  rainnre  G*  de 
la  poignée,  où  il  se  ment  en  Ya-et-rient  durant  les  élévations 
et  déptesMons  suooasMvesde  la  poignée.  De  cette  manière  le 
reasoft  s'élève  à  la  snite  ^  de  sorte  que  son  effet  de  oompres- 
sion  se  produit  avant  le  découpage  et  se  prdonge  après,  à 


raison  de  la  plus  grande  courbure  dn  ressort  comparée  à 
celle  du  tranchant  du  couteau  mobile. 

Une  antre  propriété  in^ortante  d^une  machine  à  couper 
construite  d'après  mon  invention  est  de  découper  une  matière 
plus  longue  que  la  lame  en  bandes  continues.  Ceci  s'effectue 
en  ^ustant  le  montant  en  arrière  du  bord  de  devant  de 
l'assise,  au  lieu  de  l'ajuster  précisément  audit  bord,  et  en  ne 
plaçant  aucun  obstacle  sur  l'assise  an  bout  où  la  lame  pi- 
vote. 

X,  fig.  8,  représente  une  feuille  de  papier  dont  on  est  en 
train  de  détacher  une  bande  X',  te  corps  principal  de  la 
feuille  soit  son  bord  de  devant  passant  sons  le  pivot  et  le  long 
de  l'assise  an  delà  du  pivot ,  tandis  que  la  bande  X'  passe  sous 
le  montant  &  (comme  on  le  voit)  dans  la  direction  indiquée 
par  les  flèches.  On  verra  que  les  coupures  successives  peu- 
vent êtres  faites  de  ia^n  à  découper  de  la  matière  de  lon- 
gueur indéfinie.  Dans  oette  opération  la  jauge  d'arrière  réver- 
sible peut  être  employée  pour  déterminer  la  largeur  de 
bandes  ptes  grande  que  ne  peut  l'indiquer  la  jauge  de  devant 
de  la  machine,  attendu  que  la  longueur  des  barres  à  crémail- 
lère D  est  préfèrablement  réglée  d'après  la  kiigeur  de  la  lable 
A  delà  macfaiae»  Dans  cette  opération,  la  jange^e  devant  C 
ne  fait  pas  office  de  jauge,  bien  qu'elle  puisse  servir  à  retenir 
la  ibuiBs  lorsqu'elte  saillit  au  delà  d'elle.  L'oreifle  B*  dans  la 
position  représentée,  fig.  i,  sert  à  empêcher  la  feuille  de  s'é- 
carter du  bord  dn  devant. 

Fig.  lo,  détail  en  élévation  d'une  portion  de  la  jauge  de 
devant  et  d^une  pièce  moulée /qni  est  percée  pour  la  récep- 
tion de  la  barre  à  crémaillère  D  et  pourvue  d'un  rebord  hori- 
zontal J,  À  travers  lequel  des  vis  sont  passées  de  bas  en  haut 
dans  la  barre  de  bois  C,  et  d'un  rebord  vertical  /  sur  la  face 
de  la  jauge  indiquée  en  pointillé.  Cette  connexion  de  la  jau^e 
avec  les  barres  à  crémaillère  aide  sensiblement  à  conserver  le 
parallélisme  requis,  et  est  très  préférable  à  une  connexion 
directe  d'une  barre  de  bois  avec  des  barres  à  crémaillère  en 
métal. 

Je  ne  me  limite  point  à  l'empted  de  toutes  les  nonveautes 
de  mon  invention  dans  une  saule  machine  a  couper  le 
papier,  car  il  est  clair  que  une  ou  plusieurs  de  ces  innova- 
tions peuvent  servir  en  combinaison  avec  des  dispositions 
autres  que  les  autres  parties  perfectionnées  présentement 
décrites.  Par  exemple  ^  mon  assise  peut  être  employée  en  com- 
binaison avec  d'autres  guides  de  devaait  et  d'arrière,  et  mon 
compresseur  automatique  on  ressort  compresseur  peut  être 
employé  en  combinaison  avec  une  assise  on  lame  antre  que 
cdte^^i  représentée,  et  je  pnis  varier  les  déteils  de  construc- 
tion des  diverses  parties  de  toute  manière  et  à  toute  portée 
rentrant  dans  la  compétence  des  personnes  an  courant  de 
la  construction  de  ce  genre  de  macbcnes. 

Je  revendique  : 

1*  Dans  une  machine  à  couper  le  papier,  une  plaque  d'as- 
sise portant  nn  couteau  fixe  et  ayant  nu  mentant  aligné  avec 
le  tranchant  dudit  couteau  et  une  oreille  latérale  en  combi- 
naison avec  une  lame  mobite  et  un  oeatipresseur  à  ressort, 
le  tout  pivotent  sur  ledit  montant; 

a*"  Dans  une  machine  à  couper  le  papier,  une  plaque  d'as- 
sise portent  un  coutean  fixe  et  u»  montent  ponrvu  d'une 
oreitte  hdérale^  en  combinaison  avec  un  couteau  mobite  et 
un  œil  pivotant  sur  ledit  montant  et  arec  un  compresseur  à 
ressort  attecfaé  à  l'œil  dont  le  bout  libre  est  relié  à  aisance 
avec  te  bout  libre  de  la  poignée  du  oonteau  mobile  ; 

3"*  La  combinaison  avec  la  lame  mobile  d'une  machine  à 
couper  le  papier,  d'un  œil  monté  à  aisance  sur  le  pivot  de  la 
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lame  et  d'un  ressort  attaché  au  bout  libre  dudit  œil  et  relié  a 
aisance  avec  le  bout  libre  de  la  lame  mobile; 

4*  Dans  une  machine  à  couper  le  papier,  la  combinaison 
avec  une  plaque  d'assise  portant  un  couteau  fixe,  et  ayant  un 
montant  dont  le  côté  est  aligné  avec  le  tranchant  dudit  cou« 
teau  fixe ,  d'une  lame  mobile  attachée  au  manche  courbe  a 
son  bout  pivotant  pour  porter  contre  le  côté  du  montant, 
d'un  œii  monté  sur  le  pivot  de  la  lame  mobile  et  d'un  ressort 
attaché  à  l'œil  et  disposé  parallèlement  à  la  lame  mobile  au- 
dessus  de  la  lame  fixe; 

5**  Une  lame  mobile  ayant  une  poignée  de  prise  rainée  et 
une  ouverture  en  communication  avec  la  rainure  de  la  poi- 
gnée, en  combinaison  avec  un  ressort  disposé  parallèlement 
avec  la  lame  et  le  bout  libre  de  la  lame  disposé  à  l'intérieur 
de  la  raioure  delà  poignée; 

6**  Dans  une  machine  à  couper  le  papier,  une  jauge  d'ar- 
rière réversible  consistant  en  une  tringle  cylindrique  ayant 
une  oreille  et  en  une  pièce  fondue  pourvue  d'un  coussinet 
pour  porter  la  tringle,  une  oreille  taraudée  intersectante  et 
une  vis  de  serrage  montée  dedans  ; 

'f  La  combinaison  avec  la  table  rainée  de  la  jauge  d'ar-  * 
rière  réversible  et  des  dispositifs  décrits  pour  fixer  ladite  dans 
une  position  iongitudinalement  ajustable; 

8*  La  combinaison  avec  la  jauge  de  devant  C  garnie  des 
chevilles  iodinées  C ,  de  barres  à  crémaillère  D,  de  la  table  i 
et  des  dispositifs  pour  fixer  les  barres  dans  une  position  ajus- 
table; 

Le  tout  ainsi  que  je  l'ai  substantiellement  décrit  et  repré- 
senté. 


Brevet  n*  193337,  en  daU  du  id  août  i88$, 

A  M.  Faure,  pour  un  perfectionnement  à  la  fabrication 
du  papier  de  paille. 

PI.  IV. 

Aux  moyens  connus  et  pratiqués  pour  la  fabrication  de 
la  pâte  à  papier,  je  substitue  directement  le  broyeur  à  ga- 
lets. 

Ce  broyeur  consiste  en  un  cylindre  dans  lequel  se  meu- 
vent des  galets  par  le  seul  ùÀt  de  la  rotation  du  cylindre.  Ces 
galets  peuvent  être  de  nature  quelconque. 

Fig.  1,  vue  élévation,  partie  en  coupe. 

Fig.  a,  coupe  en  profil  suivant  l'axe. 

L'appareil  tourne  sur  deux  paliers  qui,  selon  les  dispo- 
sitions d'installation,  se  fixent  sur  maçonnerie,  bâti  fonte, 
châssis  fonte,  etc. 

La  commande  s'effectue  également  suivant  les  dispositions 
d'installation  :  elle  peut  être  par  action  directe,  par  roue  hy- 
draulique ou  tout  autre  moteur,  par  poulies  directes  on  indi- 
rectes à  l'aide  d'engrenages. 

T,  tuyau  rendu  fixe  par  une  bride  B  ou  autrement 

P,  presse-étoupe. 

C,  couvercle  à  fermeture  étancbe. 

D,  robinet  à  deux  voies  pour  te  réglage  d'eau  et  l'arrivée 
d'air. 

Fonctionnement,  —  Quand  la  paiUe  sort  des  fosses  à  macé- 
ration, on  la  met  en  quantité  déterminée  dans  le  broyeur; 
puis  on  remet  ce  dernier  en  mouvement. 

Afin  d'éviter  réchauffement  que  tend  k  produire  le  travail 
énergique  des  galets,  on  lait  arriver  par  le  robinet  D  un  fort 
courant  d'air  qui  tro  uve  sonéchappement  par  la  partie  cen- 
trale du  tourillon  du  plateau  opposé. 


Le  robinet  D  sert  également  à  la  distribution  de  Tesa  aé- 
cessaire. 

Les  galets,  dans  leur  mouvement,  broient  la  matière  et, 
quand  cette  dernière  est  arrivée  au  degré  de  ténuité  voidn, 
on  fait  arriver  l'eau  nécessaire  pour  le  parfait  délayage. 

La  matière  est  ensuite  directement  envoyée  dans  l'agitt- 
leur,  puis  dans  la  machine  à  papier. 

Triturer  la  matière  dans  un  broyeur  à  galets,  rendre  cette 
matière  prête  à  être  employée  par  un  fort  d^ayage  dans  k 
broyeur  lui-même  ou  différemment  constituent  ensemble  oa 
séparément  le  perfectionnement  apporté  dans  la  fabricatioo 
du  papier  de  paille. 

Je  me  réserve  de  donner  à  la  construction  du  brojeor 
toutes  formes,  dimensions  et  emmanchements  désirables. Le 
broyeur  à  galets  est  également  connu  dans  l'induatrie  soasie 
nom  de  tonneau  broyeur. 


BaBVET  n**  19235(1,  en  date  du  ii  août  i888, 

À  MM.  EscBER,  Wrs8  et  C^,  pour  des  perfectionnenunU 
aux  défibreurs. 

PL  IV. 

Les  principes  constitutifs  de  l'appareil  à  défibrer  le  bois, 
objet  de  notre  demande  de  brevet,  avec  pression  hydraulique, 
permettent  d*obtenir  une  pâte  de  bois  ne  contenant  que  pei 
de  grands  éclats,  en  premier  lieu,  parce  que  la  pression  sor 
les  presses  et  l'acuité  de  la  meule  sont  maintenues;  en  secoad 
lieu ,  la  pression  peut  en  même  temps  être  réglée  tadlement 
de  façon  k  l'adapter  sans  peine  à  l'état  actuel  de  la  mede; 
en  troisième  lieu  la  pression  est  peu  différente,  de  sorte  qoe 
le  martelage  du  bois  contre  la  meule,  td  qu'il  a  lioi  lors- 
qu'on se  sert  de  contrepoids,  ne  peut  pas  se  produire.  L'effet 
utile  est  encore  augmenté  par  un  appareil  qui  empêche  la 
pâle  d'être  entraînée  d'une  presse  sous  l'autre ,  ce  qui  occasion- 
nerait une  absorption  inutile  de  force. 

Fig.  1,  coupe  longitudinale  par  divers  plans  verticaux. 

Fig.  a ,  coupe  transversale  suivant  Taxe  du  cylindre  de  la 
presse  et  l'axe  de  la  meule. 

Fig.  3,  coupe  horizontde  avec  plan. 

Fig.  4 .  vue  du  cylindre  de  la  presse  avec  le  mécanisme  de 
compensation. 

Fig.  5,  plan  du  mécanisme  d'arrosage. 

La  meule  K  est  montée  sur  l'axe  JT  encastré  dans  des  sup- 
ports latéraux.  Ces  supports  sont  construits  de  façon  à  fonner, 
en  partie,  des  supports  creux  fermés  À  ei  C,  pour  recevoir 
l'eau  d'arrosage  et  l'eau  en  charge;  au  support  A  est  adaptée 
la  pompe  foulante  B,  Q,  dont  la  conduite  de  pression  aboatit 
au  support  C. 

Les  supports  A  et  C  sont  reliés  par  des  traverses  qui  portent 
la  presse. 

Le  cylindre  de  la  presse  V  est  relié  par  la  conduite  v  au  ro- 
binet à  deux  eaux  W  qui  communique  avec  la  chambre 
creuse  du  support  C. 

Aux  cages  de  pression  U  de  la  presse  sont  adaptés  les 
mécanismes  d'arrosages  B,  R',  alimentés  par  le  réservoir  A. 

il  est  un  mécanisme  simple  usuel  pour  la  presse-cage  de  la 
pression. 

Sur  le  devant  de  la  machine  est  placé  un  appareil  k  halnfler 
qui  permet  d'affûter  pendant  le  travail. 

L'eau  passe  du  réservoir  placé  au-dessus  des  défibreurs 
dans  le  support  creux  A  d'où  elle  est  amenée  au  moyen  de 
tuyaux  arrosoirs  B. 
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Do  support  A ,  k  pompe  B  amène  l*eau  dans  le  support  C. 

k  Tftide  du  robinet  D  et  du  petit  réservoir  E,  on  éyite  que 
la  pompe  ait  à  supporter  les  effets  de  la  pression  de  i*eau 
dVrosage. 

Du  support  C,  l*eau  est  amenée  dans  les  cylindres  des 
presses  inférieures  ouvertes  V  et  agit  sur  le  piston  qui  s  y 
trouve  vers  le  bas.  Lorsque  k  piston  a  atteint  sa  position  la 
plus  basse,  oale  ramène  à  la  main  au  moyen  de  la  crémail- 
lère G,  du  pignon  H  et  du  volant  à  main  J.  Au  support  sont 
adaptés  des  robinets  à  deox  eaos  W,  qui  mettent  te  cylindre 
de  presse  en  communication  tantôt  avec  Teau  en  pression , 
tantôt  avec  Tair.  Lorsque  le  piston  monte,  l'excédent  de  Teau 
de  la  presse  retourne  par  ce  robinet  et  est  amené  sur  la 
meule  par  na  petit  tnbe  fV*.  Grâce  a  ce  renversement  ou 
changement  de  marche  à  la  main,  l'appareil  k  comprimer 
ofiGre  une  grande  simplicité  par  rapport  aux  appareils  hydrau* 
tiques  ordinaires,  notamment,  on  supprime  ainsi  toutes 
boites  à  garniture  qu'il  est  très  difficile  comme  on  sait  de 
maintenir  étanches. 

La  crémaillère  G,  qui  se  meut  dans  le  c]^ndre  de  la  tra- 
verse qui  relie  les  supports,  est  creuse  et  renferme  dans  son 
intérieur  une  tige  pletne  filetée  K  sur  laquelle  est  fixé  le  pla- 
teau de  presse  L, 

En  tournant  la  crémuHère  G,  ce  que  Ton  peut  &ire  en 
débrayant  le  pignon  /f  et  en  desserrant  la  vis  die  serrage  M, 
on  peut  faire  avancer  ou  reculer  la  tige  K  et  la  plaque  L  a6n 
de  rajuster  exactement  aux  dimensions  de  la  meule. 

Le  piston  N  est  absoinment  libre  dans  le  cylindre  et  agit  à 
l'aide  de  la  clavette  de  compression  0  qui  est  également  Ubre 
sur  la  crémaillère.  En  raison  de  c^e  disposition  le  piston 
na  pas  à  supporter  les  vibratioiis  inévitables  de  la  crémail* 
1ère;  son  usure  nest  donc  due  qu*au  mouvement  de  va-et- 
vient,  et  comme  ce  mouvement  est  très  haut,  son  usure  sera 
absolument  insignifiante.  Afin  d'obtenir  exactement  la  même 
pression  sur  toutes  les  trois  presses,  le  poids  de  la  crémail- 
lère creuse  avec  la  tige  et  le  plateau  de  pression  esteompensé 
par  Tac^nction  d'un  poids  correspondant  suspendu  par  une 
courroie  sur  la  poulie  X,  de  telle  sorte  qu'il  réagit  contre  le 
poids  desditespiècesw 

La  garniture  de  piston  Y  en  cuir  ou  en  caoutchouc  est 
frxée  sur  le  pistfm  au  moyen  de  deux  bagues  Z  et  Z'.  Par  la 
paroi  perforée  du  piston  l'eau  pénètre  souslagarnitore  qu'elle 
presse  fortement  contre  les  parois  du  cylindre. 

La  pompe  B  est  munie  d'an  réservoir  d'air  Q,  pourvu  du 
régulateur  P  qui  s'ouvre  lorsque  la  pression  devient  trop 
grande. 

Selon  que  l'on  charge  plus  ou  moins  cette  soupape  on  peut 
régler  exactement  la  pression  exercée  sur  les  presses.  Par 
l'action  de  la  chambre  à  air  Q  k  pression  exercée  sur  les 
presses  est  élastique. 

Le  mécanisme  d'arrosage  B  a  pour  but  d'écarter  de  la 
meule  la  matière  mélangée  d'eau  et  entraînée  par  la  meule, 
avant  qu'elle  ne  passe  sous  une  des  presses  suivaitei  où  die 
serait  défibrée  sans  utilité,  une  seconde  fois.  Ce  mécanisme 
consiste  en  une  pièce  de  fonte  triangulaire  creuse  R  doot  les 
trois  côtés  sont  liK^nés  en  forme  d'arrosoirs  ou  de  lanœs  et 
dent  la  pointe  est  op^sée  à  la  direction  du  mouvement  rota* 
tif  de  la  meule. 

Sur  les  deux  côtés  antérieurs  i ,  s ,  5  est  fondue  à  même  une 
forte  et  krge  nervure  S  qm  s'étend  jusqne  tovt  près  de  la 
meule. 

Par  l'effet  combiné  des  deux  côtés  antérieurs  i,  ^,  5 
et  de  la  nervure  S,  \e  courant  de  matière  entraîné  par  la 


meule  est  partagé  par  le  milieu  et  s'écoule  sur  les  deux 
côtés. 

L'arrosoir  postérieur  4<  5  lance  à  la  presse  suivante  la 
quantité  d'eau  nécessaire  pour  le  défibrage  rationnel.  Tout  le 
mécanisme  est  fixé  à  la  cage  de  presse  V  de  telle  façon  qu'il 
peut  être  enlevé  facilement  pendant  le  travail  pour  être  net- 
toyé. 

Au  moyen  de  deux  vis  de  rappel  T,  on  peut  ajuster  la  cage 
de  presse  et  avec  elle  l'appareil  d'arrosage,  selon  l'usure  de  la 
mecde,  de  façon  à  conserver  constamment  la  même  distance 
de  la  meule. 

Cette  invention  comprend  : 

1"*  Dans  un  défibreur  avec  pression  hydraulique  l'applica- 
tion d'un  cylindre  de  compression  V  ouvert  par  le  bas,  avec 
les  organes  de  compression  G,  K,  L,  à  contrepoids  et  le 
changement  de  marche  fait  à  la  main  ; 

a*  Un  piston  de  pression  N  se  mouvant  librement  dans  le 
cylindre  V,  lequel  piston  transmet  la  pression  sur  la  crémail- 
lère G  au  moyen  de  la  clavette  de  compression  0,  qui  est 
également  libre,  ce  qui  empêche  les  vibrations  inévitables  du 
plateau  de  pression  et  de  la  crémaillère  d'exercer  une  in- 
fluence sur  le  piston; 

3*  Le  système  de  rendre  le  piston  étanche ,  consistant  dans 
la  garniture  Y  en  cuir,  caoutchouc  ou  antre  matière  simi- 
laire et  les  deux  bagues  Z  et  Z\  lesquelles  en  combinaison 
avec  la  paroi  perforée  du  piston  N  permettent  à  l'eau  de  pé- 
nétrer sous  la  garniture  de  façon  à  la  presser  automatique- 
ment et  sûrement  contre  la  paroi  du  cylindre  ; 

4*  Dans  des  défibreurs  de  tous  systèmes  un  mécanisme 
d'arrosage  pour  enlever  la  matière  entre  les  diverses  presses, 
adapté  à  la  cage  mobile  de  presse  U  et  consistant  dans  la 
pièce  de  fonte  triangulaire  R  avec  la  nervure  S  dont  les  trois 
côtés  sont  conformés  en  arrosoirs  ou  lances  et  dont  la  pointe 
est  opposée  à  la  direction  du  niouvement  rotatif  de  la  meule. 


Brevet  n*  192800  >  en  date  du  5  septembre  i888, 

A  M.  DiBfBEiM,  pour  une  machine  à  trier  avec  crible 
sans  fin  pour  les  substances  ligneuses,  la  cellalon  et  autres 
matières  analogues. 

PI.  IV. 

La  présente  invention  consiste  en  une  machine  à  trier  les 
substances  ligneuses,  la  cellulose  et  autres  matières  analogues. 

Cette  machine,  représentée  en  élévation  et  en  plan,  fig.  i 
et  3 ,  se  compose  essentlefiement  des  parties  suivantes  : 

i"  La  boite  d^introdoction  a  qui,  à  l'endroit  où  sort  la  ma- 
tière, forme  une  rigole  de  distribution  a' déversant  ou  répan- 
dant librement  la  matière  sor  toute  la  largeur  du  criblé.  Cette 
boite  est  adaptée  sur  le  support  S  de  fiiçon  à  pouvoir  être 
ajustée  à  volonté  à  l'aide  dNme  vis  i,  de  sorte  qu'en  élevant 
ou  en  abaissant  ladite  botte  on  peut  en  tout  temps  établir, 
c'est-À-dire  régler  l'écoulement  ou  la  hauteur  de  chute  de  la 
madière,  et  ceb  également  pendant  la  marche  de  la  machine  ; 
au  lieu  de  la  boite  d'introduction  a,  on  peut  employer  une 
simple  rigole  de  déversement  inclinée,  mais  il  faudra  de 
même  pouvoir  régler  la  hauteur  de  chute  d\ine  manière  ana- 
logue; 

3"  Un  crible  sans  fin  b  qui  est  guidé  et  avance  lentement 
sur  des  rouleaux  x,  et  auqud  on  pent  donner  toute  position 
voulue  pour  le  triage  par  suite  de  la  position  particulière  que 
Ton  donnera  au  supporta; 
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PAPETEJIIE. 


S*"  Les  tuyaur  perforés  ou  injecteirs  r  et  r  dooft  ^nït  r«8t 
disposé  à  la  partie  supérieure  du  crible  et  l'autre  r'  à  la  partie) 
ipférieurede  oeluî-ci,  pour  aattoyer  le  crible  et  déinfiar  la 
matière  à  trier; 

i""  Uoe  rigote  en  forme  de  boite  d  qui  est  destii^  &  tb* 
Oieillir  Veau  djngection  a  vee  les  fibres  ligueuses  détachées  du 
crible  par  le  tuyau  perforé  r,  et  les  diriger  dans  une  petitei 
boite  de  dé«»eiis6m6pt.iou 

5^  Uae  hùiïùK  (dan»  laquelle  s éûoiile  lamatièEe) ,  avoc  des 
agitatews;/  et.un  crible  de  drainage  <  par  lequel  la  inalière: 
arrivant  de  la  boite  k  est  débarrassée  de  son  eau  on  triée; 

6**  Un  dispositif  de  réglage  peraMttantde  doMnearà  (^appa- 
reil teute  peaitfoQi iodinée  voulae»  L appareil,  ainst. qu'il:  a 
déjà. été- dil,  est  fixé  àt  sa  partie,  inlérieure  en.  £  de  fitqon  à- 
pouvoir  tourneit  autour  de  Taxe  Z^  et  il- repose- a  sa  partie  su* 
périeure  sur  deux  tiges  composées^  dé  deux,  parties  t,  1,.  Ces 
deraièœs  sont  réànies  par  un^  écrou  m  visse  sur  les*,  extré- 
mités t'  etf  j  et  muni  dune  maniMeile  A^  en  uoe  mènro  tige 
reposant  aveosoa  exinémité  inférieure  dans  le  ai^>port  /  et 
reliée  par  soa  extrémité  supérieufeeui  snppeirtS  àifaklB d'une 
charnière.. 

Il  est  bien  entendu  qu'une  partie  de  ladite  tige  deyrn  être: 
(Uetée  à  dreite^et  L  autre  a^  gauche« 

Il  est  donc  évident  que,  suivant  le^ sens*  dans  îeqvBlitoMJsie 
Técrou.  (soit  à  droite-  ou  et  gauche;)  ^lea-pattiea' de* tiges  i  et  i' 
SB  nappnocbent  ou  slécartentrruiiB  de  Tautre,  o!e8t*èHiire  que^ 
1»  tige  entière  se  raocourcit  ou*  a  allonge  «der.  sonte  que  tout 
Tappareil  s^abaisse  ou  siélèiv  li^uaerfafoii  cofnaapeadeiàte*.  Bn 
tournant  la.  oMuaivelle  if ,  on. peut  à  y^lmnâêt  et  ea  tout  temps 
donner  à.  L'appareil  ueei  peaitioni  inclsaéB  queloonque.  Le 
triage  s<effectue  de  la*  manièce  suivante: r. 

La  Hiattère  dirigéedaeslft^beîtedrinteoduolios  ir  (oiattèrB 
ligneuse,  eeliulose)  aprèsaveir  dépassé  la  rigole  de  distribua 
tiojBou  de  déversement  a',  est  r^rlte:  par  oeiie^ci  sun  toute 
la  longueur  du  crible  b  qui  avance.  Ce  dernier  et  Tagitateur/ 
sont  mis  en  mouvement  à  Taide  d*an  moteur  à  courroie  ou  à 
corde. 

La  matière  tom&afut  sur  le  crible  est  triée  comme  suit  :  les 
parties  les  pluf. fines  tombenti  par  lesimailles  du  crible,  dans 
la  boite  F  doù.  elles  sont  entmnées  |^  la  tubulune  v,,  peur 
dant  que  les  fibres  les  plus  grossières  tombent  dans.  fa.  rigole, 
par  laquelle  elles  sont  dirigées  à  la  boite  k  et  de  là  à  la  boite 
K.  On  choisira  la  grandeur  des  mailles  du  crible  sans  J^  .rai- 
vent  la  finesse  <ie  lamatièreÀ  tiieiu  Conttne  leibcsiUe^§a«a  fin 
avance  continuellement^  iai  maiiène  tombe  toNfiMira.  sun  ua> 
npuvei  endroit  du  oriblot  ^  q^Moat  qu'^n  pfodntt  un  triage 
rationpeL  et  q|i!en  rend  J'obstnKiton  dn  cpihlft  imfKMmbte.Les 
parties;  fines  de  la  matière  qui  pouniaki^  adhévear  aa  ariliie 
seront  rincées. par  le  to|iatt  ir'  daioa.  la»  hcftte  Fm  Par  ooAhre-,  le- 
tuyau  r  éloiga0.en'  général  (pendent  1*  manche  da  liappenaii) 
toutes  les :fihrea  «pûadhèrent JHi.enUble^einettetedonfi  celni- 
dt  d'une  fai^pn  automatiqju&et  cieallnuêu  Ainsi?  ^'fl.a  été'd^à^ 
dit,  laimatâèrela  plus  grossièna^  tombe  danttlâ  rigele;<8  oui  elle 
est  délayée  par.  Feau  d'injection.  La  matière  arri^ne  dans  «et 
état  dans  la  petite  boite  dfô  déneraemeofr  /t..  Pour,  débaewaïaiit 
de  son  eau  la  motière  grossière  Mnsi  dét«yéav  eelte-d,  anaoi 
d'arriver  à  l'agitateur/ de  la  boîte  K^imake  sur  la  eiiaile  â  qmi 
laisse  passer  l'eau  et  les  parties  ûnes^  d^  iei  maHèrck  ^i  aui^« 
vent  alors  à  la  tubulure j",  pendant  que  les  parties  grossières  et: 
la  matière  privée  d'eau  ami  v«nbàragitateMr/ qui  IbSiaiéhaigent 
d*une  (açon  régulière^  et  elles  aottè  dingéear  eneutte  par -te 
tuyau,  h  au  naf finewr,  ou»  ou  les  soemet  à  touè  iHit«e  psocédê  de 
mouture. 


Les  avantages'qQ&ppâsentei'appaveilidécdtpius  famutsoat  : 

1*  Une  grande-effîoMité  de  tranail?^  te  tnage  le  meiâemret 
le  plus  pationnM.; 

a**  Un  emploi  et  un  ré^age  facile  et  sans  danger  pendant 
la  marcheTdel'appmeîl; 

3**  Un  nsÉfcoyage  automatique  ck»eiihle  pendant  la.  i 
de  l'appareil,.  seppeteaanttotalenieatlftiaMagft  long  < 
rasaent  eSectite  jusqu'ici  et  peimettant  ë'ebtente  une:i 
beaucoup  pins  propre  on  puce  ; 

4^  Une  force  «MÉrioe  minime,,  et  pan  derépanutiiM»;^ 

ô*^  Une  éoenomie  d'emplaeemani»,  uni  montage  et  démon* 
tage  faoilce  dea  fondations  «  ete. 

En  rénimé,  jeBetendique  :: 

1*"  Une:  machine  a  trier,  tes  matiëroi  ligaeu»8,.te  edfan- 
loiev  ete»,  mebile- et iyustabiei  auteur  dluni  axe  Z,  eemposéc 
d'un  eribtesansi  fin;  6^  moWb  autour  dea<  inmlDi—ri-guiÉi  j  x:, 
d'oè  la  metière  fine  acrive.danS(le'.néa0ptecle;FeÉJai  matièret 
gDDssière  arrinft  dans  la. boite  M  euiiite  d'u&  agîtetenp  feli 
d'un  crible  de  triage  final  s,  pendant  que.cte^laïaDUvalte  ma*- 
tièœ  argiveifaorade  la.ho&edlentiée  <&  su»  le  eribte  qni  est 
nettoyé  aumeyen  dea  teyata  pecfoiési  ou  iegecteure  r  ^r' 
pendant  lai  mn-oheide  Uappaoeii  et  d'une^foçom  continasr 

a""  Dans  la  machine  à  trier  avec  crible  sansifin<aacaictériséec 
par  ku  revendicelten;  !«.  une.  boite-  driotredueftion  pour  lai  ma- 
tière a  avee  un  ertfide)lihrede.diatateitionion*.déver8enenl.ef 
d'où  la  matière  à  trier  tandte  sur  tente  laiter|penr  dur  aâbkm 
sans  fin  b  quiavancev  àiunalwntbuo  de  chntecoeraetpnndaote^ 
et  séglAhle  eiett  réparlte  réguliènemaiM^ 

d^  Dansileimaafaitte.à triée areetiBfaleaean  fin caeeetévisèe: 
par  la.  revendication  i,  te  dispositâon- d'une  rignte  d.ai^des- 
sQUi  du  ccibte  ei.dli  luyan  iaieotearinftÉrteai*  r,  ladite  rigote 
étent  deitinée  à  recevoir  l'eaurdndiitB^att  r  arec  lai  matière 
grossièDe.détachéerdureriUfte*  àite»  dédgœ  dansi  une  petite 
botededéveraetnentitid'oàla.  niBftiôrt>  tombe  auirtei  onhte 
de.dœÎAage  ^^de  latbeite  £.«iÉné  auhdeasoosr  et  oft  omnite 
débaraanée  d^eonïeauaet  défii^tivament  triée; 

4^  Danala.maohine.à>tBieB  oveo  eiikàd  méis  fia  oanotèflisée 
par  lai  revendieatibni  i:^  te  disfioaitif  on  mécanisme  de*  lè- 
glage  consistent  en  une  tige  composée  d&-  deux  parties  4  t| 
fixée  à  sa  partie  inlérieurGi,  de&çomAtpouvDirtemtnervladlte 
tige  étant^rehée,  pac  sa  paolie  snpérioMgi 4 llappareil  (le  np- 
port  on  nMitaaitiî)  etc<ir iintiteéf  aeet  nro  éorou  de:  tdie.  aorte 
qu'en  tournant  œkûtei,  en .  pusseei  fiiiffe)  tonanVt  cesl-Mire 
inoliner:  rappareit  ài  votente  auteur  dac  t'a»  &^ 


Erbvjst  n*  lâ2924«  en.date  djLii  sen^mbreiâSS^ 

A  M.  BïïMAtrnw,  j^ur  mir  machiné'  à  a^nper  h  papier 
en  bandes. 

fLV. 

La  pcéieeAeimieBtinB'npeurohjetnnemacbmeirconpttie 
papiÉD  en  bande»  pour  papier  teiégraphn^  papier- àici^DrirttaBi 

Deni>oette>  machine  y  te  pafiler.'  ae  cMf  outent  p«si9  dVAord' 
sur  «nï  rcaiieen-gnidoy  ensuite  aoua  leireateauiQflKnprimtBr, 
putesucteaconteaun;  il  jlenroule^aAqrs'iwr  l^aiàre  dee  bebinn- 
coupées  en  passant  sur  le  rouleau  entraîneur. 

Bi^uiwvue  dt;  eâtérdc  oui  mashineiè  osopertepepieren 
bandes^  lapartte  anteriewœdU'bteâ supposée entevéat 

Fig.  a,  plan  montrant  la  disposition  des  couteaux  eltde 
l'arbre  det  hwhinei 
.  Fig^  3,  coupe  teauevcosate  du.  otegiotf  porte 
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VtiWda'ée  1a  bobine  à  coopt*!*  e5i  monté  sor  doux  coinai- 
nets  mobileB  K  At  oMouèffe  «  n^rodier  ou  éloigver  «oette 
bobine  selon  qu'elle  est  plus  ou  aioin»tgBriile;  «ne  vis  (C  tra- 
versant oh«fne«c«i»tinet  ftui  doime  son  mouviemont  en  avant 
on  'en  arrièrB,ies  obapeaus  des  canasinefes  aont^^arnîajl'flm 
fjeeÎB  d  en'caontcheuc'oa  outre  >niàtière  convenable  ipour  que 
Je  papier  aoîi'toi^iv»  tendu;  le  piyûer  paasOi  alors. sur  de  roa- 
leauifuiile/fu  Mat  anaai^de  cewiflteur* 
'  te  roiileoa  'compinflieur  §  m\  tmonlé  aur  «deoDc  ècirt  oacil- 
iante  A  pwiéê  p«r  l'aie  zdu  ironlean^fuide,.  Ton  de^ea  dnix 
beas'jest  ^mms-d'une rone  à roobet  j  dealkiéeà  jumnlenir  Tap- 
pareil  relevé  par  reffetdo  diqœt-ic  fixéien  /.voeftAppaneildoit 
être  conetruit  ide  ^çdb  que  le  «ooleau  cooapriaaaur  appuie 
d'omir«n4o  à.ôo  lubogmoioBes  syr  kiiobiae  et  quel^outrier 
•o'ait.pas  à  tfaîjœun  effoii  ile  jpkm  de  ao  à.a5  leilaigfanuEifis 
ponr  le  ralavnr. 

Les  couteaux  m*0Md  mondés  les  unaàtïdté  des  antres  sur 
an  axe  n  ipnrté  par  na  consalnet  o^  ce  cousaînet  est  venu  de 
fonte  avec  un  sbaniot  piormoi  a  rapprocher /ou  éloigner  les 
couteaox,  une  vis  âe^etrageçaDainÉient  de  chairiot  fixe^iur  le 
bâti  X.  L'arbre  des  couteaux  porte  une  série  de  pondieaà 
gorge  hii  donnant  niœ  nftease  de  Tâo,  i,oqo  et  i,5oo  tours  à 
laminnte. 

Le  rouleau  des  bobines  coupéea  se  compoae  de  deux  par- 
ties ^stinotes  :  l'unc'jexynenre  eft  l'atitre'intërifiane.  La  partie 
exiérienre  eat  fofiaiiée  4foa  tube  aaince  r  en  fer  ou  en  acier, 
recauvevt  dune  épaia«ar  s*ûe  :a loailiaièlreft  environde  pa- 
pier ^u  .autre  laiËtiàre  (tendre;  ee  tube  doit  ôtre  fendu  dans 
toute  «a  longuenr  )de.nianlèfie  ;à  ifaîre  reatort  'en  diaûnuantide 
diamètre  et  permettre  ainsi  aux  bobines  coupées  d'ètna  reti- 
iiéeftsans  effSiirtB. 

La  partie  aeoUale  nu  InAérieure  t  ealt  en  fieronen  aoîerpor- 
tant  des  segments  j^ea  fomie  jde  apin»  trèa  aiiongéea  pour 
diminaer  àe  frottement  et  donner  ainsi  pins  de  CaoilifiB  pour 
entrer  toette  ptèoe  dana  k  pneaâèFe  et  l'en  s<»tir. 

Le  papier  est. «coupé  .àiaaiaur&qn'il  a  enroule. siff>oe>r«nifiau 
âeaorterqne,ileaceifteMKjn'epénmAiqneauriioe  aeule râpais- 
seur  de  papier,  l'effort  nécessaire  est  très  minime* 

Le  rooleœiHsaiaainaar.'ttaBat  placé ran-dasana  du  iraiieau  des 
bobiofis.;  il  reçoit  une  aommande  dont  ia>Yilfia8e  eat  an  peu 
Moincbeque  cdtte  iesecoitteanx,  ii'ia  tranaiaet  panfridinn  au 
foaleauiâeabeÉBDefr  qu'il  jâà<vegracluelleaient  danaiairainare  v 
^àimeauce  de  reoronlement  du  papieiL 

A)fant  atteint  Taxa  vertical ^da. rouleau  eittoaincnirt le  rou- 
leau des  bobines  cesse  d'être  en  contact  avec  ileB«ea«teanx;Jl 
Test  alors  «retiré  de  Ja  maehinetpoar  en  extraire  les  iiobines.  La 
vitene  du  rouleau  entraEmar  jperanet  de  fournir  jdo  Aoà  lûD 
-mètres  de  .papier  ^)  la  namile. 

En  résumé,  je  revendique  rexploitation^eMclusive  dB:ma  ma- 
'obine  à  eauper.le.'pa;>iQr  len  bandes^  lesyatèmA-ea  eat  réalise 
.suavant  les  xondiàons  décittes  dans  ce  bnevet  «et. indiqué >au 
dessin. 

Il  m'est  d'ailleurs  facultatif  de  varier  les  formes,  matières, 
dimensions  et  dispositions  retalfves  des  organes  constitutifs  de 
mon  système. 


"BiiEVET  n'1931Ç5,  en  date  du  24  septembre  i888,  ■ 

A  Af.  ScHDLTE,  pour  des  perfectionnements  aux  piles  à  \ 

papier.  ! 

PLâiL  .  I 
Les  '  patfoctionhements  tléci>it0«oi4(f  prèsiporien  t  ^avfun  mou- 


lin servant  à  défibrer  et  A  raffiner  tontes  les  matières  fibreuses, 
textiles  ou  ligneuses  employées  à  la  fabrication  du  papier. 

Les  figures  i  «ta  oefMréaeaÉfint  ce  moniîa^  la  première  en 
)>lan,  la  seconde  en  -confie  «ui^nt  à£.  U  consiste  en  eufa- 
stanoe an  une  cure  RG^  qui  dpeçoît  la  pâte  ot  en  l'appareil  de 
'irittiratioa  profcement  dit<et4iapofié  an  centre  de  cette  oowe. 

La  cuve  se  dûvise  en  deux  espases  distincts  et  séparés  Tnn 
de  l'autre,  savoirs  au  eompai^meataonulatte  R  danaleqmdl 
s'échappe  la  pâte  expulsée  par  l!ap|^reil  idèsagrégateur  et  en 
an  compartiment  «yïf ndriqne  G,  destiné  k  la  (deaceote  de  la 
matièoe  à  triterei:» 

La  4partie  cylindnique  G  ae  tarmina  en.bas  «par  une  espèce 
dlentanaoïr  fiûtné  par  unegocge  pleine  ou  creuse  £>  liont  Ja 
panoi  incUaée  amène  la  pàbe  à  roni^ertuore  centrale  de  l'appa- 
reil de  tailuratian. 

Dana  de  cas  de  ohaiges  variablaa,  Japacoi  inHérienre  de  la 
partie  cfjrUndriqne  leat  aaanie  id'innichfipîteflRi.5,  qui  çesit  être 
îacilenrantabaisaé  et  aelevéà  iiiâoAté.Mapour  fonciiim  de  ré- 
gler le  jnouireaieni^  da(péte;fOMr  lestoharges  fortes,  on  le 
soulève,  tandis  que  si  le  moulin  n'est  pourvu  que.d'»uaa  quas^ 
.ttté  faible  de  matièfe,  on  aura  «otn^de  le  descendre  ea  vue  de 
régalarisea*  le  passage  de  la  pâte  du  compartiment  R  >en  oelui 
désigné  par  G. 

Ckunme  on  le  voit  fig.  6^  letobapiteau  ert  équilibré  par  des 
contrepoids  auapendaa  &A.E,  oecpaâ  facilite  son  déplaoemiant. 

L'appareil  de  trituration  consiate  en  .une  meule  courante  L 
'dontèM;sur£aoes  plates isent  A  doahleiactaon,  A  savoir:  oontre. 
iaimeade  dormanle  N\,  assujettie  à  la  cuve  4i  et  ia  meule  gi- 
^nladiaposBe  au  ibndde  :1a  ouve*  Les  craisiUons  de  la  meule 
ooumnta  i<  sont  de  forme  bélicoïdale;  les  meules  lises  pré- 
sentent des  cavitési^  établies  en  retraite  et  s'.ouvrant  vers  le 
losnira. 

La  pAte  descend  )par  l'ouvertuFe  ménagée  au  oentre  de  la 
meule  JV*.,  «e  répand, aer  Ja  meuit  courante  L  soit  .par  les  in- 
tervalles qu'elle  présente,  aoH  paries  cavités  i0«  .pratiquées 
dans  les  parties  fixes  de  l'appareil  désagrègatsur.  La  force 
•oesEtrifuge.,  coaioarreauBeBi  vrec  l'actioa  des  croisillons  héli- 
•  eoïdaax,  l'oblige  à 'passer  entre  les  aurfaces  de  (travail. 

Suûvant  les  cas  «  le  fer,  l'aoiec,  de  boûnxeUe  laiton  ou  la 
pierre  entrent  dans  la.oonstilutioa  de  l'appareil  de  drituralloo. 
La  construction  en  métaldeioet  opérotaur,  la  natune  et  la  po- 
sition des  lames  ou  des  trancbaalaiscsataiepréaentés  fig.  8  etg, 
•qui  en  donnent  les  plana. 

Ce  .même  appareil  en  pierre  natuoelle  ou  artificielle  est  fi- 
guré en  plan  par  les  numéros  i6  et  i8,  et  en  cou^e  par  ies 
numéffos  i5  et  17» 

Il  »eat  à  noter  qaa  les  meules iconrantea, •en  dehors  des  iné- 
gaMtës  nrdinaires  provenant  3du.dresBage  au  marteam^  préten- 
tont  un  eertam  nambne  de  rainures  piAia  profondes  Y,  qui 
rayonnant  du  cenldrerÀAaxâiieanfôrends  dta  feees  traMaMlaates 
et  qui  paraaettent  Ada  paie  de  s'écnnler^entre  les  wrlieKes  en- 
.gagées,  ee  qui  enifedlité  et  native  la  iciffCnlation  dans  la  cuve 
-du  moulin  centnd  A  pâte  (ùentnd  pÊUp^angiae)^ 

Les  figunas  laet  11  (représentent;aiiiappareil  de  trituration 
•en  métal  et  en  .pierre  comfcinésiLa  plèoe^Afetla  parlie.supè- 
rieure  de  la  meule  rotative  sont  en  pifirre^  dandis  que  de  detf- 
-soué  de  cette  dernière  «t  bi  mauie  jgnanle  N*  sont  en  métal. 
Cette  disposition  peraticL,ien»caa  dethMOia^ik^e  faire  tmvattier 
ique  la  iportie  en  pierre  ten  .iniexœptaht  le  paange  de  Ja  >pàte 
à  travers  l'ouverture  centrale  de  L  moyennant  un  obturateur 
-0  figuré  par  lemmiéno  i2. 

'En  «tous  cas,'on  fera^repasser  «la  pAta  entre  tesimeules.c'eat- 
-A^re>oniui  laiaaera  reprendre  sa  imanobe  entre  R  et  Gietib- 
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versement,  jusqu^à  ce  qae  la  tritaration  en  soit  jugée  suffi- 
samment avancée. 

Les  faces  travaillantes  peuvent  fonctionner  indépendam- 
ment les  unes  des  autres;  elles  peuvent,  en  outre,  marcher 
ensemble  et  à  la  fois  en  fournissant  un  effet  identique  ou  dif- 
férent, étant  donné  que  la  pression  pour  chaque  paire  de  ces 
faces  coordonnées  est  susceptible  d'être  modiûée  à  volonté. 
Pour  les  faces  travaillantes  inférieures ,  le  dispositif  adopté  ad 
hoc  est  représenté  fig.  3  et  4* 

L'arbre  rotatif  vertical  fV  qui  porte  la  ponlie  motrice  T  re- 
pose sur  la  crapaudine  F,  Cette  dernière  est  adaptée  à  la  tige 
taraudée  d  à  laquelle  on  peut,  au  moyen  de  la  rone^hélice  t, 
imprimer  un  mouvement  de  rotation  qui,  suivant  le  sens  dans 
lequel  on  agit  sur  la  roue,  détermine  le  soulèvement  ou  ra- 
baissement de  la  crapaudine  et,  par  conséquent,  Taffaibliste- 
ment  ou  Taccroissement  de  la  pression  de  la  meule  mobile  L 
contre  celle  gisante  N*,  la  première  L  étant  également  montée 
sur  larbre  IV,  La  transmission  par  courroie  indiquée  sur  la 
figure  peut  être  remplacée  par  une  transmission  funiculaire 
ou  à  engrenages. 

Les  faces  travaillantes  supérieures  conjuguées  peuvent  être 
éloignées  ou  rapprochées  lune  de  Tautre  à  Taide  d'un  méca- 
nisme semblable  à  celui  que  nous  venons  de  décrire. 

La  pile  G  avec  la  meule  gisante  AT*  qui  y  est  assujettie  est 
guidée  par  les  glissières  i  et  peut  être  soulevée  ou  abaissée  au 
moyen  des  tiges  p',p*  taraudées  en  partie.  Les  écrous  cor- 
respondants sont  munis  de  roues-hélices  a',  a*  et  logés  dans 
Tune  des  traverses  en  fonte  du  chevalet  embrassant  la  cuve. 

Le  changement  de  serrage  s'opère  au  moyen  d  une  roue  de 
mancDuvre  r.  En  agissant  sur  cette  dernière ,  on  actionne  les 
vis  sans  fin  k\  k*  qui  engrènent  avec  les  roues  u\  u*  qui ,  a  leur 
tour,  communiquent  le  mouvement  aux  tiges  taraudée  p',  p*, 
dont  la  rotation  détermine  ou  leur  montée  ou  leur  descente. 

Le  poids  propre  deL,  W,  Tde  même  que  celui  de  H'G, 
peut  être  diminué  à  l'aide  de  contrepoids  ou  de  tout  autre  dis- 
positif d'équilibrage. 

En  outre,  ce  moulin  est  pourvu  d'un  a^^reil  laveur  pour 
le  lavage  de  la  pâte.  L*eau  pure  provenant  d*une  conduite  ar- 
rive par  G  et  s'écoule,  chargée  de  saletés,  par  les  châssis  q\q^ 
établis  contre  la  paroi  de  la  cuve  et  les  clapets  r' ,  r*. 

La  figure  7  représente  l'appareil  de  lavage  en  coupe  sui- 
vant CD,  Les  châssis  disposés  obliquement  sont  encastrés 
dans  les  parois  également  surplombantes  des  caisses  h! ,  ^,  et 
maintenus  moyennant  des  coins  dans  les  rainures  ménagées 
dans  ces  parois. 

Géométriquement  parlant,  ils  doivent  être  considérés 
comme  les  hypotbénuaes  de  triantes,  dont  l'un  des  c6tés  est 
horizontal  tandis  que  l'antre  suit  la  direction  de  la  paroi  de  A. 

Le  motdin  central  à  pnlpe  {central  pulpe^nginê)  peut  en- 
core foire  office  de  pile  blanchissease  ou  mélangeuse  des 
pâtes.  Cette  variété  est  figurée  en  plan  par  le  numéro  1 3  et  en 
coupe  selon  UV  parle  numéro  i4*  La  forme  de  l'appareil  est 
analogue  à  celle  du  moulin  central  à  pâite.  Pour  plus  de  sim- 
plicité, le  compartiment  G  est  rendu  fixe  et  solidaire  de  la  pa- 
roi A,  et  le  chapiteau  superflu  pour  des  charges  constantes  et 
invariables  est  supprimé. 

L'appareil  de  trituration  est  remplacé  par  une  roue  â  pa- 
lettes /.  Les  palettes  droites  00  courbées  partent  du  centre 
et  servent  à  imprimer  à  la  pâte  un  moavement  de  translation 
de  G  en  R. 

D'ailleurs,  la  meule  courante  en  pierre  naturelle  ou  artifi- 
cielle peut  tout  aussi  bien  servir  à  ces  fins,  étant  donné  que 
des  rainures  ou  cannelures  convenoblement  larges  et  pro- 


fondes produisent  un  effet  sembable  k  Taction  exercée  par  la 
roue  à  palettes  /  et  font  circuler  la  pâte  dans  la  cuve. 

Cette  invention  comprend  : 

i"*  Un  moulin  (pile  à  pâte)  dont  la  cuve  te  compose  de  deux 
compartiments  dûtinets,  séparés  l'an  de  l'autre,  â  savoir: 
d'un  compartiment  extérieur  annulaire  R,  et  d'un  compar- 
timent intérieur  cylindrique  G,  la  pâte  ae  tranqKniant  du 
compartiment  extérieur  R  au  compartiment  intérieur  G  ; 

2*  Pour  le  moulin  â  pâte  spécifié  sons  ie  numéro  1,  Tad- 
aplation  d'un  chapiteau  S ,  unovible  suivant  la  verticale  fer- 
mant ie  compartiment  intérieur  G  et  régularisant  ie  passage 
de  la  pâte  ^u  compartiment  A  en  G  ; 

3^  L'installation  d'un  appareil  de  trituration  â  double  eilel 
iV'  Li\P,  dont  les  surfaces  de  travail  ou  les  tranchants  (lames) 
marchent  ensemble  à  serrage  égal  ou  différent,  le  serrage 
pouvant  être  donné  séparément  d'un  côté  seulement,  ou  bien 
combiné  pour  les  deux  parties  traraillanles; 

4*"  La  disposition  représentée  fig.  17  et  18,  d'un  appareil 
de  trituration  N'  L  ne  fonctionnant  que  sur  une  seule  £ice,  la 
meule  courante  L  ne  travaillant  alors  qu'avec  la  meule  dor- 
mante supérieure  N' ; 

ô*  L'arrivée  centrale  de  la  pâte  entre  les  tranchants  on  les 
faces  travaillantes  de  l'appareil  de  trituration  marchant  des 
deux  côtés  simultanément; 

6*  La  forme  hélicotdale  des  rayons  de  la  meule  courante  L; 

7*  Les  cavités  0  en  retraite  sari'oavertnre  centrale  et  sem- 
blables à  des  poches,  des  meules  donnantes  N\  N*  de  l'appa- 
reil de  trituration,  fig.  a  et  9,  par  lesquelles  la  pâte  arrive 
directement  entre  les  faces  travaillantes  ou  les  lames  de  l'ap- 
pareil; 

7**  La  disposition  dans  la  pile,  d'une  gorge  pleine  on  creuse 
â  paroi  inclinée  K  sur  laquelle  la  pâte  doit  passer  avant  d'en- 
trer dans  l'appareil  de  trituration  ff  Ll^\ 

9*  La  disposition  d'un  appareil  de  trituration,  fig.  10  â  la, 
qui  se  compose  en  partie  de  métal,  de  pierre  naturelle  ou 
artificielle  et  qui  pent,  le  cas  échéant,  n'être  utilisé  qne  d'un 
côté,  si  Ton  intercepte  l'arrivée  de  la  pâte  au  moyen  d'un  ob- 
turateur Q,  fig.  12; 

10*  La  disposition  qne  les  meules  courantes  en  pierre  na- 
turelle on  artificielle  présentent,  en  dehors  des  iné^ditès pro- 
venant du  dressage  au  marteau  des  sur&ces  de  travail,  on 
certain  nombre  de  rainures  plus  larges  et  plas  profondes  7, 
fig.  11  et  16,  qui  rayonnent  de  la  périphérie  intérieure  ven 
le  pourtour  extérieur  des  faces  travalUantes  et  sont  destinées 
â  livrer  passage  à  la  pâte  ; 

11"  L'appareil  de  lavage  en  tant  qne  l'eau  pure  arrive  par 
l'ouverture  cenliale,  que  l'eau  sonittée  s'évacue  contre  la  pa- 
roi de  l'appareil  moyennant  les  châssis  ^'j  ^,  disposés  obli- 
quement, fig.  1  et  7; 

la*  La  possibilité  de  transformer  le  moulin  â  pâte  en  un 
appareil  mélangeur  en  substituant  à  l'appareil  de  tritmation 
une  simple  roue  à  palettes  I,  fig.  i3  et  i4* 


Brbvet  n**  103300»  en  date  du  8  octobre  1888, 

A  Af.  Navels,  pour  une  machiné  à  plier  pour  lesfo' 
briques  de  papier, 

PLV. 

Dans  les  fabriques  de  papier,  le  pliage  des  feuilles  de  papier 
en  cahier  a  toujours  été  exécuté  jusqu'ici  â  la  main,  parce  que 
les  machines  à  pï\et  employées  jusqu'à  oe  jonr  dans  fimpri- 
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mené  et  la  reliure  présentent  des  inconvénients,  ou  bien 
elles  ne  correspondent  pas  du  tout  au  travail  des  fabriques  de 
papier,  ou  bien  leur  rendement  est  trop  faible. 

Pour  qu*une  machine  à  plier  réponde  aui  exigences  de  la 
fabrication  dans  les  papeteries,  elle  doit  être  d'une  puissance 
très  grande,  tout  en  ayant  une  construction  aussi  simple  que 
possible  et  en  offirant  une  grande  facilité  de  conduite.  En 
outre  tous  les  formats  en  usage  d*épaisseur  très  variable  doi- 
vent pouvoir  être  plîés. 

Dans  les  tentatives  faites  jusqu*ici  pour  effectuer  le  pliage 
des  cahiers  de  papier  6n  ou  de  papier  à  lettre  par  des  moyens 
mécaniques,  les  machines  à  plier  exécutées  n  titre  d'essai 
étaient  pourvues  d'une  table  de  travail  horizontale.  Pour  don- 
ner à  ces  machines  une  certaine  puissance  de  rendement  en 
quantité,  on  les  a  pourvues  de  doigts  mus  mécaniquement, 
qui  sortent  de  la  table  de  travail  pour  mettre  avec  précision 
les  feuilles  (cinq  ou  dix  en  un  cahier),  qui  doivent  passer 
promptement  sous  le  plioir,  dans  une  position  telle,  que  le 
pHoir  rencontre  le  milieu  même  des  feuilles, c'est-à-dire  la  li- 
gne du  pli.  Ces  doigts  mécaniques  rendaient  la  machine  très 
compliquée  et,  malgré  leur  emploi,  on  n'obtenait  pas  un  ren- 
dement très  élevé ,  condition  nécessaire  dans  les  fabriques  de 
papier. 

La  machine  dont  il  va  être  question  est  pourvue  d'une 
table  à  plier  inclinée,  dans  la  fente  de  laquelle  le  plioir  se 
présente  perpendiculairement  A  cette  table  penchée  est  joint 
on  plateau  horizontal  sur  lequel  sont  empilées  les  feuilles, 
comptées  et  séparées  en  cahiers. 

De  cet  endroit,  les  cahiers  sont  poussés  avec  la  main  ou  mé- 
caniquement et  descendent  sur  la  table  inclinée.  Sur  cette 
table  se  trouvent  des  guides  à  épaulements  dont  la  position 
peut  être  modifiée. 

Les  cahiers  prennent  sur  ces  guides  une  position  bien  ré-' 
glée  et  Hs  sont  ainsi  touchés  invariablement  par  le  plioir  dans 
la  ligne  destinée  à  recevoir  le  pli. 

L'objet  de  la  présente  invention  consiste  précisément  dans 
une  machine  k  plier  ainsi  perfectionnée.  Sa  construction  et  son 
fonctionnement  se  comprennent  avec  facilité  à  l'examen  du 
dessin. 

Les  deux  figures  montrent  cette  machine  perfectionnée  en 
plan  et  en  coupe  transversale. 

a,  table  pour  recevoir  le  papier  à  plier. 

b,  table  inclinée  portant  une  fente  transversale  i  sur  la- 
quelle sont  établis  les  guides  à  épaulement  c,d,  dont  la  po- 
sition peut  être  modifiée. 

Au-desssus  de  l'entaille  i  se  trouve  le  plioir  h  animé  d'un 
mouvement  de  va-et-vient  par  l'excentrique^  et  le  levier  arii- 
cnlé  e.  En  dessous  de  l'entaiHe  tournent  deux  rouleaux  /r,  pour 
ébaucher  le  pli.  Ces  rouleaux  saisissent  les  feuilles  de  papier 
poussées  par  le  plioir  dans  la  fente  i  et  ils  les  conduisent  sur 
l<^s  rouleaux  de  pliage  /  pressés  fortement  l'un  contre  l'autre. 

La  courroie  passant  sur  les  galets  m  amène  losfeuiliespliées 
sur  la  taUe  d'enlèvement  n. 

Je  revendique  une  machine  à  plier  pour  les  fiodiriques  de 
papier  dans  laquelle  la  table  de  pliage  est  inclinée  et  pourvue 
de  guides  mobiles  à  épaulement  c,d  et  d'une  fente  i,  A  cette 
table  est  joint  horizontalement  un  plateau  de  réception  pour 
la  pile  de  cahiers  à  plier.  Le  plioir  h  dans  son  mouvement  ainsi 
que  la  ligne  de  passage  entre  les  cylindres  ëbaucheurs  du  pli 
et  les  cylindres  de  pliage  ont  une  direction  normale  à  la  fente  t 
de  ta  table  indinëe  servant  au  pliage. 


Brevets.  —  1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


Brevet  n*  193507,  en  date  du  i3  octobre  1888, 

A  M.  Palmeb,  pour  des  perfectionnements  aux  appareils 
servant  à  fabriquer  des  matériaux  destinés  à  couvrir  les 
murs  et  autres  surfaces,  et  à  la  décoration  et  métallisation 
de  ces  matériaux, 

PLV. 

Cette  invention  se  rapporte  à  la  fabrication  de  oMtérianx 
bosselés  pour  la  décoration  des  murs  ou  autres  surfaces  et 
aux  moyens  employés  pour  appliquer  des  feuilles  minces  de 
métal  ou  des  étoffes  minces  à  l'ouvrage  en  relief,  et  cela  d'une 
manière  plus  solide  et  plus  économique  que  cela  n'a  eu  lieu 
jusqu'ici.  Quand  il  s'agit  de  revêtements  métalliques,  mon 
système  perfectionné  permet  d'appliquer  des  couches  beau- 
coup plus  épaisses  et,  par  conséquent,  plus  durables  sur  le 
bosselage  ou  sur  les  surfoces  moulées  que  par  les  moyens 
employés  jusqu'à  ce  jour. 

L'emploi  d'un  métal  plus  épais  présente  cet  autre  avantage 
que ,  quand  la  matière  à  laquelle  il  est  appliqué  est  employée 
pour  couvrir  des  murs  ou  autres  surfaces,  ce  métal  plus  épais 
empêche  efficacement  l'himiidité  de  se  frayer  un  passage  vers 
la  surfieice  de  la  décoration.  Mon  invention  permet  aussi  d'ap- 
plitpier  des  étoffés  de  laine -ou  de  feutre  ou  du  papier,  lequel 
a  été  imprimé  ou  décoré  pour  s'adapter  au  dessin  de  cette 
étoffe  en  même  temps  que  le  bosselage  ou  après  le  bosse- 
lage, ce  qui  permet  d'obtenir  une  étoffe  bosselée  décorée  à 
bon  marché. 

Pour  mettre  à  exécution  une  partie  de  mon  invention,  je 
prends  ou  je  fais  du  papier  préparé  pour  l'usage  que  j'ai  en 
vue,  de  préférence  sous  forme  d'une  feuille  de  papier  légère- 
ment couchée  et  non  pressée,  et,  dans  la  plupart  des  cas,  je 
préfère  faire  cela  sans  encoller  le  papier  dans  la  pile,  de  sorte 
que  ce  papier  aura  un  caractère  analogue  à  celui  du  papier 
buvard,  et  je  puis  faire  cela  par  l'un  ou  l'autre  des  moyens 
bien  connus  ou  bien  en  faisant  passer  une  masse  épaisse  de 
pâte  à  papier  sur  la  toile  métallique  d'une  machine  à  papier 
et  en  faisant  absorber  l'humidité  de  la  pâte  à  l'aide  d'un  blan- 
chetou  toile  sans  fin,  d'un  pouvoir  absorbant  considérable, 
placé  au  sommet  de  la  pâte  et  obligé  de  cheminer  avec  elle 
jusqu'à  ce  qu'elle  atteigne  le  rouleau  de  couche. 

Cette  toile  de  painer,  après  qu'elle  a  quitté  le  rouleau  de 
couche,  est  séchée  de  manière  à  en  extraire  partout  l'humi- 
dité, ce  qui  peut  se  faire  au  moyen  de  cylindres  sécheurs  ou 
par  d'autres  moyens. 

Ensuite,  je  l'imprègne  d'une  substance  qui  deviendra  molle 
sous  l'action  de  la  chaleur,  ce  que  j'effectue  de  préférence  en 
faisant  passer  le  papier  (de  préférence  au  moyen  de  rouleanx) 
à  travers  un  vase  contenant  une  solution  de  gommes  ou  de 
résines  dans  de  Thuile  ou  de  l'alcool,  lesdites  gommes  ou  ré* 
sines  ayant  la  propriété  de  devenir  molles  sous  l'influence  de 
la  chaleur,  de  sorte  que  le  papier  traité  par  la  solution  se  ra- 
mollit aussi  sous  l'action  de  la  chaleur. 

J*ai  trouvé  que  le  mélange  suivant  répond  bien  au  but  pro- 
posé: 

Bonne  résine. k  kîlogr. 

Hnile  de  résine h 

Pétrole )5 

mais  je  ne  me  trace  aucune  limite  en  ce  qui  concerne  l'usage 
de  gommes  ou  de  résines  particulières  ou  de  dissolvants 
spéciaux,  pourvu  que  ces  matières  conviennent  au  but  in- 
diqué. 
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Après  avoir  soumis  le  papier  ainsi  traité  à  une  douce  cha- 
leur pour  chasser  fexcès  d'alcool ,  je  sèche  ledit  papier  à  l'air 
en  le  suspendiufit  on  en  le  faisant  passer  par  une  étuve,  mais 
je  puis  continuer  le  séchage  par  la  chaleur  artificielle  jusqu  à 
ce  que  la  totalité  de  Talcool  soit  éliminée. 

Quand  je  fais  cela,  je  préfère  soumettre  le  papier  à  une 
chaleur  considérable  vers  la  lin,  et  pendant  qu'il  est  sous 
l'influence  de  cette  chaleur  je  l'envoie,  par  des  moyens  con- 
venables, entre  un  rouleau  ou  bloc  a  bosseler  situé  au-dessous 
et  un  coiiAre-it>uleau  ou  bloc,  de  préférence  plein  avec  sa  sur- 
face recouverte  d*une  substance  élastique.  Ou  bien,  j'emploie 
un  ou  plusieurs  rubans  astiques  sans  fin  «n  feutre,  en  caou- 
tchouc ou  en  toute  autre  matière  élastique  convenable  pas- 
sant sur  un  contre-rouleau  ou  bloc  plein.  Dans  certains  cas,  je 
chauffe  à  la  vapeur  ou  d'une  autre  manière  k  rouleau  ou  bloc 
à  bosseler. 

Par  l'un  ou  l'autre  des  moyens  que  je  viens  d'indiquer,  je 
produis  une  étoffe  bosselée  en  relief  creux ,  laquelle  conser- 
vera son  bosselage  et  ne  sera  pas  influencée  par  i'humidité  de 
colle  employée  en  la  fixant  sur  les  surfaces. 

£n  faisant  Tétoffe  bosselée  en  papier  non  presaé  «t  légère- 
ment couché,  quand  j'emploie  une  bande  élastique  épaisse 
sans  fin  de  feutre  ou  d'une  autre  matière  sur  laquelle  j'en  voie 
le  papier  entre  le  rouleau  ou  bloc  à  bosseler  et  un  contre- 
rouleau  ou  bloc  plein,  et  ensuite  en  le  soumettant  au  bosse- 
lage, je  conserve  les  parties  élevées  du  modèle  plus  épaisses 
que  le  fond  du  modèle,  par  oette  raison  qu'elles  sont  moins 
comprimées.  Cela  a  de  l'importance  dans  les  dessins  ayant 
des  parties  d'un  relief  considérable. 

Quand  on  fait  des  modèles  à  has-relief  dans  leur  ornemen- 
tation, je  puis  faire  le  papier  par  le  procédé  ordinaire  et  le 
passer  ensuite  par  la  cuve  ou  bain  de  la  solution  imprégnante 
et  procéder  soit  par  le  moyen  décrit  plus  haut,  soit  par  une 
opération  continue,  suivant  les  cas. 

En  faisant  certains  modèles  de  papier  ou  d'une  autre  ma- 
tière dont  je  désire  recouvrir  les  surfaces  d'un  métal  ou  de 
papier  métallisé  ou  d'une  étofie  tissée  ou  de  papier  imprimé 
ou  décoré  ou  d'une  autre  étoffe,  j'an^ne  le  métal  ou  autre 
étoffe  en  longueur  continue  sur  ua  rouleau,  comme  ce&ui  re- 
présenté en  A  dans  le  diagramme,  ûg.  i  du  dessia,  et  je  place 
ce  rouleau  dans  des  coussinets  convenables  devant  le  rouleau 
ou  bloc  à  bosseler.  A  ce  rouleau  A  j'attache  une  poulie  k  fric- 
tion et  la  courroie  B,  dans  le  but  de  conserver  une  certaine 
tension  sur  le  métal  ou  l'étoffe.  Je  fais  passer  ensuite  le  métal 
ou  l'étoffe  sur  un  rouleau  C  que  je  place  dans  des  coussinets 
libres  de  manière  à  pouvoir  agir  rapidement  si  une  tension 
excessive  venait  à  s'exercer  sur  le  métal  ou  sur  l'étoffe. 

La  surface  de  ce  rouleau  C  pourra  être  différente  pour  un 
ouvrage  différent;  dans  certains  cas,  il  sera  très  bon  que  ce 
soit  une  surface  unie  dure  et,  dans  d'autres  cas,  il  sera  bon 
qu'elle  soit  recouverte  d'une  mince  couche  de  feutre  ou  d'un 
autre  revêtement  doux.  Immédiatement  au-dessous  du  rouleau 
C,  je  place  un  autre  rouleau  D,  et  près  de  celui-ci  et  à  un  ni- 
veau plus  bas,  je  place  un  autre  rouleau  D'  de  même  dimen- 
sion que  le  rouleau  D,  et  au-dessus  de  ces  rouleaux  ù,  D' 
j'étends  un  ruban  de  caoutchouc  et,  dans  le  but  de  conserver 
une  tension  particulière  sur  ce  ruban,  je  dispose  des  vis, 
comme  en  D',  en  connexion  avec  les  coussinets  du  rouleau  D' 
pour  les  ajuster. 

Sur  le  rouleau  D',  je  fixe  une  feuille  conductrice  E  avec  des 
moyens  pour  l'ajuster  et,  aux  extrémités  de  cette  feuille,  je 
place  des  pièces  latérales  F  et^stu*  ia  chemise  en  caoutchouc 
G,  dans  l'espace  compris  entre  la  feuille  conductrice  et  les 


pièces  latérales,  je  place  quelque  solution  de  gomme  kque 
ou  de  résine  on  In  même  gooune  iaifue  on  résine  en  dissolu- 
tion dans  du  métàyièoe  ou  de  l'alcool^  ou  bien  encore  du 
caoutchouc  ou  de  la  gutta-percha  ou  les  deux  ensemMe  dis- 
sous dans  4u  sulfure  de  carbone  ou  une  ÏMitre  dissolution  de 
nature  appropriée. 

J'ai  trouvé  que  les  prop<^ioas  suivantes  remjdissettt  bien 
les  conditions  voulues  :  45o  grammes  de  gomme  laque  et 
900  grammes  de  bonne  résine  en  dissolution  dans  de  l'akool 
méthylique  ajouté  en  quantité  soffîsaate  pour  obtenir  la  con- 
sistance voulue  pour  l'étendre  é^aleoient  sur  la  sarfiice.Je 
passe  le  métal  ou  l'étoffe  H  entre  le*  rouleaux  C»  D  avec  l'en- 
droit de  l'étoffe  tourné  en  bas,  et  je  la  passe  sur  ie  ruban  G 
qui,  étant  en  mouvement,  ia  portera  «eus  la  feoâie  conduc- 
trice £. 

Je  verse  ensuite  dessus  un  peu  de  solution  et  je  fais  passer 
le  métal  ou  l'étoffe  H  sur  le  rouleau  D^  et  je  l'envoie  entre  le 
rouleau  à  besseier  /  et  Je  cootre-rooleau  K  (ou  le  bloc  à  bos- 
seler et  le  contre-bloc) ,  entre  lesqpeis  j'envoie  aussi  le  papier 
on  antre  matière  J  prête  pour  le  bosselage.  Le  rouleau  K  peut 
avoir  la  contre-partie  du  modèle  sur  le  rouleim  à  bosseler 
formée  sur  sa  surface,  ou  bien  il  -peut  être  )dein  avec  une 
chemise  élastique  ou  avec  un  ruban  ou  des  rubans  élastiques 
épais  passant  sur  lui,  comme  on  Ta  dit  phis  haut 

On  voit  maintenant  que  le  métal  ou  antre  étoffe  /f  et  le 
papier  ou  autre  matière  J  viendront  ensemble  à  l'étrangle- 
ment du  rouleau  bosseienr  (ou  bloc)  et  son  cantre-ronleaa 
(ou  bloc),  et  que  ledit  métal  ou  étoffs  et  le  papier  ou  autre 
matière  seront  réunis  et  bosselës  en  même  temps.  Quand  ie 
métal  ou  étoffe  If  a  été  imprimé  ou  décoré,  il  laut  avoir  soin, 
au  départ,  que  le  dessin  s'accorde  avec  le  bossdage. 

Quand  je  trouve  utile,  pour  certaines  étoffes, d'avoir  la  so- 
lution employée  pour  lier  ensemble  les  denx  matières  H,  J 
plus  fluide,  je  substitue  au  dispositif  d'agglutins^on  décrit 
plus  haut  le  dispositif  qui  va  être  décrit  plus  loin  en  con- 
nexion avec  le  rouleau  H  du  diagranmie,  fig.  a. 

Quand  je  désire  recouvrir  le  papier  ou  autre  matière  d'une 
feuille  métidlique  moHe,  comme  le  Dutch  métal,  une  Ceuille 
d'argent  ou  de  métal  blanc ,  en  même  temps  que  se  fait  le  bos- 
selage, je  trouve  qu'il  est  bon  de  préparer  la  iaee  du  papi^ 
ou  autre  matière  J  avec  une  ou  deux  couches  de  peintore  on 
avec  du  vernis  ou  par  d'antres  moyens  convenables  pour 
donner  à  cette  surface  une  soperficte  unie,  afin  d'aider  an 
métal  à  prendre  l'apparence  voulue.  Si  j'emploie  un  vernis,  k 
dernière  couche  peut  servir,  comme  le  ciment,  pour  fixer  le 
métal  au  papier  ou  autre  matière.  Si  j'emploie  des  peintnres 
seulement,  la  solution  agglutinante  (après  que  le  vernis  sera 
dur)  devra  être  appliquée  à  ia  surfaœ  du  papier  on  autre  ma- 
tière et  j'effoctue  cda  à  l'aide  dn  rouleau  H,  par  la  disposition 
indiquée  fig.  a. 

J'amène  le  papier  en  avant  par  la  même  disposition  que 
celle  employée  pour  le  papier  bosselé,  fia  opérant  par  ce  pro- 
cédé de  métallisation  de  la  surface  du  papier  ou  autre  matière, 
je  dispose  les  feuilles  de  ooiétal  mince  sur  une  toile  de  papier 
ou  de  drap  mince,  en  recouvrant  légèrement  ks  bords  de 
chaque  feuille  et  en  les  étendant  a  la  largeur  nécessaire  pour 
le  papier  ou  antre  matière  à  recouvrir,  et  puis  je  passe  an  cy- 
lindre avec  précaution. 

Ce  cylindre  ou  rouleau  est  placé  dans  des  coussinets  litos, 
comme  cela  est  ûadiqué  pour  le  rouleau  X»  en  lui  permettant 
de  reposer  sur  du  feutre  ou  autre  matière  qui.»  après  avoir 
passé  entre  le  rouleau  à  bosseler  (ou  bloc)  et  son  contre-rou- 
leau ou  bloc,  pourra  avancer  et  rencontrera  le  papier  de 
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grandeur  proportionnée.  Le  métal  et  le  papier  seront  ensuite 
réunis  et  bosselés  en  une  seule  opération ,  le  rouleau  bosse- 
leur  prenant  la  place  du  rouleau  E  et  le  contre-rouleau  pre- 
nant la  place  du  rouleau  À,  fig.  a.  Après  que  le  papier  a  été 
bosselé  (ou  autre  étoffe)  sur  lequel  le  métal  a  été  étendu,  il 
est  cylindre,  et  le  papier  bosselé  (ou  autre  matière)  sera 
amené  en  avant  pour  en  enlever  le  surplus  de  métal  à  la  main 
ou  mécaniquement 

En  faisant  certains  modèles,  je  préfère  achever  le  papier 
(ou  autre  matière)  en  bosselant  et  en  procédant  ensuite  de 
la  manière  suivante,  qui  sera  expliquée  en  détail  Gg.  a. 

Je  dispose  dans  un  bâti  approprié  un  rouleau  A  dont  je  re- 
couvre la  surface  d'une  matière  élastique  telle  que  du  feutre, 
du  caoutchouc,  de  la  carpette  ou  autre  substance  élastique, 
et  sur  ce  rouleau  A  je  passe  une  toile  épaisse  sans  fin  B  qui 
peut  être  en  feutre  ou  en  caoutchouc  ou  en  une  autre  sub- 
stance. 

Cette  toile  élastique  est  passée  sur  un  autre  rouleau  C  et 
aussi  sur  des  galets  D,  D',  Z>*,  ces  derniers  étant  employés 
conmie  galets  de  tension  à  laide  d*un  rochet  reposant  de 
chaque  côté  du  bâti. 

Pour  des  modèles  à  haut  relief,  je  préfère  joindre  les  bords 
de  cette  toile  élastique  B  avec  une  matière  non  élastique  telle 
qu'un  ruban  métallique,  de  sorte  que  son  centre  peut  se 
mouvoir  plus  librement  quand  il  est  comprimé  contre  la  sur- 
face de  rétoffe  bosselée. 

Pour  les  modèles  à  bas-relief,  j'emploie  une  toile  élastique 
B  sans  joindre  ses  bords.  Sur  le  rouleau  A  je  fixe  un  autre 
rouleau  £  aux  coussinets  duquel  est  attachée  une  série  de  vis 
pour  ramener  en  contact  avec  le  rouleau  A,  Autour  de  ce 
rouleau  E  je  passe  une  toile  sans  fin  de  matière  F  qui  (quand 
on  emploie  des  modèles  avec  une  partie  postérieiÂ^  creuse, 
c*est-à-dire  avec  des  dentelures  correspondant  avec  les  parties 
élevées  sur  l'endroit  de  l'étoffe  bosselée)  devra  être  de  même 
nature  que  la  toile  B,  mais  pas  nécessairement  aussi  épaisse. 
Je  passe  cette  toile  F  sur  les  rouleaux  G,  A  et  je  la  dispose 
(en  suivant  les  bords  ou  non)  suivant  le  modèle  à  suivre,  de 
la  même  manière  que  je  l'ai  fait  pour  la  toile  B. 

Quand  je  m'occupe  d'une  étoffe  bosselée,  je  place  généra- 
lement l'étoffe  sur  un  rouleau  /,  de  préférence  sa  face  tournée 
à  l'intérieur.  Je  l'amène  ensuite  en  avant  sur  la  toile  ¥  en  fai- 
sant son  premier  contact  sur  le  rouleau  G  et  je  la  fais  passer 
vers  le  rouleau  H  dans  laquelle  direction  la  toile  F  chemine 
et,  afin  de  conserver  l'étofie  en  contact  avec  la  toile  F,  je  con- 
solide l'extrémité  de  l'étoffe  par  des  pinces.  Quand  je  désire 
revêtir  la  surface  d'une  matière  bosselée  d'une  feuille  de  mé- 
tal (si  ce  métal  est  fait  entre  des  feuilles  et  est  assez  fort  pour 
se  tenir  librement) ,  je  joins  préalablement  ces  feuilles  de  mé- 
tal à  laide  d'un  mastic  convenable  ou  d'une  soudure  de  ma- 
nière à  faire  une  longueur  continue  que  j'enroule  sur  le  rou- 
leau J. 

Avec  ceiiains  modèles  et  certaines  matières,  j'ai  trouvé 
qu'il  était  bon  de  renverser  l'ordre  des  choses  et  d'appliquer 
la  forme  (employée  pour  retenir  le  métal  sur  la  matière)  sur 
le  métal  au  lieu  de  l'appliquer  sur  la  matière.  Avec  ce  rouleau  J, 
je  dispose  une  poulie  de  tension  K  et  une  courroie  à  friction, 
on  bien  j'emploie  d'autres  moyens  pour  conserver  le  rou- 
leau de  métal  à  la  tension  voulue.  Sous  le  rouleau  J,  je  place 
un  autre  rouleau  L  dans  des  coussinets  libres;  ce  roideau 
doit  avoir,  de  préférence,  une  surface  unie,  laquelle  peut 
être  en  métal  ou  en  caoutchouc;  j'amène  le  métal  sous  ce 
rouleau  L  et  vers  un  ruban  de  caoutchouc  m  que  j'étends  sur 
une  paire  de  rouleaux  n,  n'.  Je  munis  les  coussinets  du  rou- 
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leau  n  d'une  paire  de  vis  pour  conserver  la  bande  m  à  une 
tension  déterminée. 

Au-dessus  de  la  bande  m  et  sur  le  rouleau  n',  je  fixe  une 
feuille  conductrice  O  avec  des  pièces  latérales  F,  et  contre  ce 
conducteur  je  place  la  solution  agglutinante,  comme  cda  a 
été  indiqué  plus  haut,  fig.  1,  ladite  solution  étant  de  consis- 
tance convenablement  épaisse,  et  elle  sera  retenue  contre  la 
feuille  conductrice  0  par  l'agitation  continue  du  ruban  m.  En 
connexion  avec  la  feuille  conductrice  0,  je  dispose  des  ajus- 
tements pour  régler  l'épaisseur  de  la  solution  agglutinante 
répandue  sur  le  métal. 

Quand  j'emploie  du  métal  qui  a  été  lié  avec  du  ciment  ou 
par  soudure,  je  l'amène  sur  le  ruban  m  de  façon  que  les 
bords,  posés  dessus,  ne  rencontrent  pas  l'extrémité  de  la 
feuille  conductrice  sur  leur  chemin.  Je  trouve  que  l'élasticité 
du  ruban  m  sera  suffisante  pour  permettre  k  la  double  épais- 
seur de  métal  (  aux  parties  repliées)  de  passer  par  le  ruban  con- 
ducteur sans  détérioration. 

Après  que  le  métal  a  passé  par  la  feuille  conductrice  0,  je 
le  fais  passer  sur  une  plaque  métallique  ou  table  P  que  je 
conserve  chaude  soit  par  des  tuyaux  de  vapeur  placés  dessous, 
soit  par  des  jets  de  gaz,  soit  enfin  par  d'autres  moyens,  les 
fonctions  de  celte  plaque  ou  table  P  étant  d'évaporer  entière- 
ment l'alcool  de  la  solution  agglutinante  de  façon  qu'elle 
puisse  être  suffisamment  adhésive  quand  elle  rencontre  l'étoffe 
ou  autre  matière.  Après  avoir  passé  sur  la  plaque  chaude  P, 
le  métal  chemine  en  avant  sous  l'action  de  la  toile  B  qui  sera 
amenée  en  contact  avec  l'endroit  de  l'étoffe  à  métoUiser  à 
l'étranglement  entre  les  rouleaux  A ,  E, 

Comme  la  surface  du  rouleau  A  est  recouverte  d'une  ma- 
tière élastique  et  que  la  toile  Best  aussi  élastique,  il  s'ensuit 
que  l'élasticité  combinée  des  deux  corps  pressera  le  métal 
dans  toutes  les  caviiés  de  l'étoffe  bosselée  et  l'y  appliquera 
sur  toute  sa  surface.  Afin  d'effectuer  cela  d  une  manière  plus 
sûre  encore  et  de  corriger  tout  défaut  dans  le  premier  con- 
tact, je  retiens  l'étoffe  ou  matière  en  contact  avec  la  toile  B  et 
je  la  fais  passer  entre  le  rouleau  A  et  un  autre  rouleau  com- 
primeur  Q,  dont  la  surface  est  recouverte  d'une  matière  élas- 
tique. Si  l'étoffe  est  légère  et  doit  être  bosselée  en  relief  creux, 
je  recouvre  aussi  le  rouleau  E  d'une  matière  élastique. 

Dans  certaines  étoffes  et  dans  certains  modèles,  je  préfère 
appliquer  la  solution  agglutinante  à  l'étoffe  bosselée  au  lieu 
de  l'appliquer  au  métal,  et  je  trouve  cela  nécessaire  quand 
j'emploie  une  feuille  de  métal  très  mince.  Dans  ce  cas,  je 
procède  de  la  manière  indiquée  précédemment  pour  appliquer 
ces  métaux  sur  le  papier  ou  autre  matière  en  même  temps, 
en  ce  qui  concerne  l'arrangement  et  la  préparation  du  métal 
à  employer.  Je  dispose  ensuite  l'étoffe  bosselée  sur  le  rouleau 
/,  fig.  a,  ayant  sa  face  à  l'intérieur,  et  je  l'amène  en  avant  sur 
la  toile  F. 

Contre  cette  toile  et  en  conjonction  avec  le  rouleau  H,  je 
dispose  les  auges  R,  5. 

Dans  B»  je  fixe  un  rouleau  T  qui  tourne  dans  la  solution 
agglutinante  placée  dans  l'auge  B,  et  contre  ce  rouleau  7 je 
fais  tourner  un  rouleau  à  brosses  V  qui  prendra  la  forme  du 
rouleau  T  et  le  brossera  sur  la  face  de  la  matière  bosselée.  Ce 
rouleau  à  brosses  1/  a ,  de  préférence ,  un  mouvement  dans  la 
même  direction  que  le  mouvement  de  l'étoffe,  mais  ayant 
une  vitesse  notablement  plus  grande,  et  il  peut  avoir  aussi  un 
mouvement  vif  latéral. 

Dans  l'auge  S,  que  je  puis  employer  soit  comme  une  auge 
à  sec,  soit  comme  une  auge  contenant  le  ciment,  je  ^vlq  un 
autre  rouleau  à  brosses  Kdont  le  mouvement  sera  de  renver- 
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ser  celui  de  l'étoffe  qui  avance,  et  il  peut  avoir  un  mouvement 
latéral ,  le  même  que  celui  du  rouleau  U,  Tobjel  principal  de 
ce  rouleau  étant  de  niveler  en  bas  et  d'égaliser  la  couche 
de  aolution  agglutinante  sur  Tétoffe  bosselée  on  autre  ma- 
tière. 

L'étoffe  à  laquelle  le  ciment  doit  être  appliqué  avancera 
maintenant  entre  les  rouleaux  A,  E  et  A»  Q  et  aura  le  mé- 
tal pressé  sur  sa  surface,  comme  cela  a  été  indiqué  plus 
haut. 

Quand  on  veut  revêtir,  par  le  procédé  qui  vient  d'être  dé- 
crit, la  surface  d'une  étoffe  bosselée  ou  autre  matière  avec 
du  papier  imprimé  on  décoré,  du  drap  ou  autre  matière  ayant 
un  modèle,  il  faut  avoir  bien  soin  de  conserver  son  modèle 
bien  concordant  avec  le  modèle  de  l'étoffe  bosselée  ou  autre 
matière.  Quand  il  s'agit  de  revêtir  du  papier  pour  des  murs 
humides  ou  autres  usages,  je  peux  le  faire  par  l'une  ou  l'autre 
des  méthodes  décrites  plus  haut,  excepté  que  je  ne  bosselle 
pas  l'étoffe  revêtue. 

En  résumé,  je  revendique: 

1°  La  fabrication  d'une  matière  pour  recouvrir  les  murs  ou 
autres  surfaces  en  imprégnant  du  papier  avec  une  solution  de 
la  nature  décrite  plus  haut  et  en  chaufiEmt  ensuite  le  papier 
ainsi  traité  et  en  le  bosselant  ; 

2**  La  fabrication  d'une  matière  pour  recouvrir  les  murs  ou 
autres  sur&ces  en  prenant  ou  faisant  ime  toile  en  papier  non 
pressé  ou  légèrement  couché,  en  le  séchant,  en  l'imprégnant 
avec  une  substance  qui  sera  raoUe  sous  l'action  de  la  chaleur, 
puis  en  la  chanflbnt  et,  finalement,  en  la  bosscdant; 

3**  Dans  un  appareil  pour  la  production  d'une  matière  des- 
tinée à  recouvrir  des  murs  ou  autres  surfaces  suivant  les  re- 
vendications précédentes,  l'emploi  d'un  feutre  épais  sans  fin 
ou  autre  matière  élastique  sans  6n  pour  envoyer  le  papier 
traité  entre  le  bossdeur  et  un  rouleau  plein  ou  bloc,  dans  le 
but  d'obtenir  une  matière  bosselée  plus  épaisse  dans  les  par- 
ties élevées  que  sur  le  fond  ; 

4°  La  production  d'une  matièro  pour  recouvrir  les  murs  ou 
autres  surfaces  en  prenant  une  toile  ou  des  pièces  recou- 
vrantes de  métal  ou  de  papier  métaUiséou  d'une  autre  étoffe, 
et  en  appliquant  sur  l'envers  du  vernis  ou  ciment  de  résine 
dissous  dians  de  l'alcool  ou  matière  équivalente  et  ensuite  en 
conduisant  ladite  toile  en  conjonction  avec  une  toile  de  pa- 
pier ou  autre  matière  à  recouvrir  par  un  bosseleur,  que  le 
papier  soit  recouvert  on  non  d'one  peinture  «  d'un  vernis  ou 
autre  matière  semblable  ; 

5**  La  disposition  des  parties  dans  un  appareil  pour  con- 
duire le  procédé,  comme  décrit  fig.  i  ; 

6*  La  production  d'une  matière  pour  recouvrir  des  murs 
ou  autres  surfaces  en  conduisant  une  toUe  bosselée  de  matière 
et  une  toile  ou  des  pièces  recouvrantes  de  métal  ou  autre 
matière,  avec  du  ciment  ou  autre  matière  semblable  interve- 
nant entre  des  roisdeaux  ou  organes  de  pression  avec  l'inter- 
vention d'une  matière  élastique,  ûg.  a; 

/  La  disposition  des  parties  dans  un  appareil  pour  con- 
duire le  procédé,  comme  décrit  fig.  a,  qu'on  y  emploie  ou 
non  le  rouleau  Q  et  avec  l'un  ou  l'autre  des  distributeurs 
0,  F  ou  du  distribttt^ir  £5 7t/  Kou  tous  deux; 

8"  Les  procédés  et  appareils  décrits  et  r^résentés  plos 
haut,  mais  avec  l'absence  du  procédé  de  bossdUge  et  des  ap- 
pUcaiions  de  bosselage  ; 

9**  Les  articles  de  fabrication  produits  par  les  moyens  et 
par  la  métlK>de  qui  ont  été  déorita  plus  haut  et  revendiqués. 


Brevet  n*  193637,  en  date  du  19  octobre  1888, 

A  MM.  Salomon  et  BnûimoBR,  pour  un  procédé  H  un 
appareil  pour  la  fabrication  du  produit  dit  snlfite-celluiose. 

Ce  qui  suit  est  une  addition  en  date  du  1"  décembre 
1888. 

Le  procédé  formant  l'objet  du  brevet  a  pour  but  d'empê- 
cher l'action  de  la  lessive  de  sulfite-cellulose,  cela  par  la  for- 
mation d'une  croûte  par  la  lessive  de  sulfite  sur  les  parties  à 
protéger. 

Le  perfectionnement  formant  l'objet  de  la  présente  de- 
mande permet  de  produire  celte  croûte  non  secdement  paria 
décomposition  delà  lesaive  même,  mais  encore  de  la  manière 
suivante  : 

A  cet  effet  nous  introduisons  dans  les  bonilleurB,  ainsi  qœ 
nous  les  désignons  dans  la  description  du  brevet,  une  scÂn- 
tion  des  seb,  qui  pendant  leur  élimination  de  la  solution 
forment  une  incrastation  ou  croûte,  que  ne  peut  diasoudre 
le  liqmde  employé  dans  la  &faiication  de  cellnlose.  Gomme 
sels  ayant  cette  propriété,  on  peut  employer  le  snlfisle  de 
ciiauXt  le  sulfate  de  baryte  et  le  sulfSrte  de  strootiane. 

Le  procédé  pent  être  mis  en  practiqoe  de  la  manièise  sui- 
vante :  ' 

Avant  l'application  du  bouillear  à  la  fabricaHon  du  sulfite- 
cellulose  on  peut  le  remplir  par  exemple  d'une  scdntion  sur- 
saturée  de  gypse  dans  une  mesure  teUe,  que  pendant  la  rotation 
ultérieure  dii  bouilleur  toute  sa  paroi  intérieure  soit  arrosée 
par  le  liquide.  On  feime  ensuite  le  booilleiir  et  on  chanfie 
son  contenu  de  la  manière  décrite  dans  le  brevet,  de  âma 
que  toutes  les  parties  du  bouilleur  sur  lesquelles  dmt  se  for 
mer  la  crtûte  prolectrioe  soient  exposées  à  l'action  de  la  va- 
peur ou  des  gai  chauds  jusqu'à  ébuliition.  Pendant  le  chauf- 
fage du  bouilleur  et  jusqu'à  formation  complète  de  la  croûte^ 
le  bouillouf  peut  tourner  lentement. 

Lorsque  la  solution  qui  se  trouve  dans  le  boniUev  a  atteint 
le  point  de  fusion  on  ouvre  de  temps  en  temps  des  soupapes 
adaptées  aux  couvercles  des  trous  d'homme  ou  en  tout  autre 
point  et  on  laisse  s'échapper  la  vapeur  qui  se  fonne  dans  le 
bouilleur;  par  suite,  k  sokition  devient  plus  concentrée  et  i 
t  élioKMne  du  gypse  qui  se  dépose  sur  la  paroi  du  bouilleur 
sous  forme  d'une  croûte  protectrice,  solide,  dnmfaie,  et  <^ 
ne  peut  se  dissoudre  en  Icûuive  de  sulfifee. 

Lorsqu'il  ne  se  sépare  plus  de  gypse  de  la  solution  et  qoe 
la  croûte  est  encore  trop  mince  on  répète  le  procédé  ou  on 
ajoute  une  nouvelle  quantité  de  gypse  jusqu'à  ce  que  l'épais- 
seur voulue  de  la  croûte  ait  été  obteoue.  Après  formation 
complète  delà  croûte,  l'aj^pareil  est  propre  à  remplir  le  but 
auquel  il  est  destiné. 

Ge  procédé  est  apf^cable  au  traitemest  ncm  senlemeot  du 
bois  mais  encore  de  toutes  autres  mafières  fibreuses  «1  vue  de 
.  la  fabrication  de  cellulose. 

Dans  le  procédé  de  formatiein  de  la  croûte  protectrice  indi- 
qué dans  le  brevet, Jiest  prélérable  d'adapter  aux  appareiài 
de  ouisson  une  soupape  par  laquelle  on  peut  laisser  s'écbap- 
per  les  gas  qui  se  dégagent  pendant  la  formatioa  de  li 
croûte. 

Bans  tous  les  procédés  de  cuisson  du  sulfite-cellulose  eu 
usage  jusqu'à  oe  jour,  wk  ne  pouvait  utiliser  qpie  tes  appareib 
dont  la  paroi  intérieure  est  pourvue  d*uiie  garnilureon  plmab 
ou  d'une  maçonnerie  capable  d'empêcher  l'action  nuisible  de 
la  lessive  sur  le  corps  métallique  des  bouiUeufs.  Nous  avons 
remédié  à  cette  nécessité  par  un  procédé  de  revêtement  des 
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surfaces  métalliques  munies  d*une  croûte  de  sels  insolubles 
dans  la  lessive  de  sulfite  préservant  le  métal  de  Faction  nui- 
sible de  la  lessive. 

£a  résomé,  nous  levendiquoDs  par  la  présente  addi- 
tion :  * 

i""  La  modification  apportée  au  procédé  spécifié  revendica- 
tion 1*  du  brevet  et  ayant  pour  but  la  formation  d*une  croûte 
à  Tintérienr  des  bouîUeors  métalliques  de  cellulose  garantis 
de  ce  fak  contre  Taotion  nuisible  des  lessives,  modifications 
ooQststant  dans  la  formation  d'une  incrustation  avec  une  so- 
lutîo»  de  atà»  par  élimination  de  ces  derniers,  le  liquide  em- 
pk>yé  dans  la  fabrication  de  cdhilose  nepouvant  pas  dissoudre 
cette  incrustation; 

a**  L'adaptation  d'une  soupape  aux  appareils  de  cuisson,  de 
préférence  à  un  couvercle  du  trou  d'homme  permettant  l'é- 
clu^>enient  de  ga£  ou  de  vapears  dans  le  procédé  de  fomm^ 
tion  d'une  croûte  protectrice  spécifiée  dans  le  brevet  et  dan» 
la  revendication  i"  ci-dessus; 

3"*  L'application  du  procédé  spécifié  dans  le  brevet  et  dans 
les  revendications  i"  et  a^  ci*dessus,  non  sepiement  au  trai- 
tement du  bots,  mais  encore  de  toutes  autres  matières 
fibreuses; 

4**  L'application  k  la  caisson  de  sulfite,  de  bouilleurs  en 
métal,  chauffés  extérieurement  et  pourvus  intérieurement 
d'nne  croûte  prolectrice  composée  de  lessive  de  sulfite  ou 
d'autres  sels. 

Le  tout  en  principe  comme  décrit  ci-dessus. 


Bbxybt  h*  19&086  »  en  date  du  i3  novembre  i888 , 

A  MM.  EscHBït,  Wtss  et  C*,  pour  des  perfectionnements 
aux  appareils  à  défibrer  te  hois, 

P1.V. 

L^appaieil  est  représenté  fig.  i  en  cospe. 

1^.  a,  vueckcôté. 

Fig«  S,  vue  de  face. 

Fig.  4  et  5 ,  vne  de  face  de  la  boite  à  défibrer. 

Des  deux  côtés  de  la  meule  a  se  trouvent  les  boites  a  défi- 
brer 6  qui  descendent  sous  l'action  des  bielles  g.  On  place  les 
bois  à  défibrer  daais  les  boites  h  de  façon  que  les  fibres  s'en- 
lèvent dans  le  sens  àe  la  longoear  du  bois. 

Le  boîs  est  pressé  contre  la  meule  sans  le  secours  de  poids 
à  l'aide  des  plaques  de  pression  d  nnuiies  de  quatre  vis,  de 
telle  sorte  qtie  quand  la  boite  b  monte  et  descend  le  levier  à 
cbqnet  h  porte  sac  une  bntée  î  vissée  au  cûté  de  l'appareil 
de  laçon  à  pouvoir  être  déplacée ,  par  suite  de  quoi  la  roue  à 
roch^  A  avance  un  pen. 

La  roue  à  rochet  engrène  avec  les  quatre  roues  dentées  et 
filetées  r,  et  ainsi  la  plaque  de  pression  d  et  ie  bois  placé 
oootre  seront  pressés  contre  la  menle. 

Suivnnt  qu'il  y  aura  à  alimenter  plus  ou  moins,  on  vissera 
la  bvAèe  i,  soit.en  l'abaissant,  soit  en  l«  remontant 

Dès  que  le  bois  qui  se  trouvait  dans  la  boite  à  défibrer  a 
éfeè  toiaieinent  d^bré,  c^est-à-dire  lorsqœ  la  plaque  de  pres- 
sion d  n'est  pins  q«*à  qnekpies  miilimèlres  de  la  meule,  le 
aegHient  mobile  ^,  fig.  4,  qm  appuie  sur  une  des  quatre  vis 
se  renverse  et  prend  la  position  indiquée  fig.  ô. 

Par  saite  dece  monveaott^t  le  diquet  m  sem  un  peu  sou- 
levé; le  bois  cesse  d^vanœr  et  on  p^it  par  les  vis  ramener 
en  arrière  la  plaqne  de  preasien  d.  Si  on  remplit  de  nouveau 
la  boite  à  défibrer  le  bois^  le  segment  s  sem  ramené  dans  sa 


position  primitive,  fig.  4,  et  du  boîs  est  de  nouveau  dé- 
fibré. 

En  résumé ,  je  revendique  : 

1*  Le  serrage  du  bois  contre  la  meule,  obtenu  sans  le  se> 
cours  de  poids ,  à  l'aide  d'une  plaque  de  pression  munie  de 
vis  ou  de  orémaiUères,  de  façon  qne,  quand  la  botte  à  défi- 
brer monte  et  descend,  l'alimentation  s'efiectue  automatique- 
ment; 

a*  Le  réglage  de  Talimentation  décrite  dans  la  revendica- 
tion 1**  effectué  à  l'aide  d*un  épaulement  ou  butée  mobile  sur 
laquelle  porte  ou  bute  un  levier  à  cliquet  lorsque  la  boite 
monte  et  descend  ; 

df  Le  dispositif  pour  débraîyer  automafiqueraent  le  mé- 
canisme d'alimentation  après-  complet  défibrage  du  bois,  à 
l'aide  du  segment  mobile  s» 


fiOBVET  n*  10(k333,  en  date  du  ao  novembre  i888 , 

A  MM,  Blaptchet,  Klébeh  et  ScHiuursERGEn,  pbur  des 
perfectionnements  à  la  préparation  des  papiers  de  sûreté. 

Par  notre  brevet  du  6  avril  i888,  nous  avons  indiqué  un 
procédé  qui  consiste  è  préparer  la  pâte  à  papier  au  moyen 
d'une  combinaison  de  ^rrocyanure  de  manganèse  et  de  cer- 
taines bases  ou  sels  dérivés  du  goudron  de  houille ,  tels  que  la 
diphénylamine,  les  sulfaminates  eA  homologues,  de  façon  à 
fournir  des  éléments  capables  de  tacher  le  papier  en  brun  ou 
en  bleu,  suivant  que  Ton  fait  intervenir  des  oxydants  dëcolo« 
rants  ou  des  acides. 

Nous  avons,  en  continuant  nos  recherches  dans  cette  voie, 
trouvé  qu'il  est  bon  de  faire  usage  de  certaines  combinaisons 
métalliques  alliées  à  des  composés  soufrés  insolubles,  de  façon 
que  l'intervention  des  acides  provoque  à  càté  du  bleu 
de  Prusse  encore  la  formation  de  sulfures  métalliques  colorés 
fixes. 

Nous  avons  rénssi  à  produire  un  papier  de  sûreté  particu- 
lièrement sensible  et  blanc,  en  nous  servant  de  préférence 
d'un  mélange  de  résinate  de  fér,  de  résino-prossiate  de  plomb 
ou  d*ètain  et  de  résino-prussiate  de  manganèse  avec  ou  sans 
addition  de  sels  de  molybdène  on  de  cadmium  sous  forme  de 
résinâtes  ou  autrement  rendus  insolul^les  et  adhérents  à  la 
fibre. 

Dans  le  cas  où  les  sels  de  molybdène  et  de  cadmium  sont 
mis  enjeu,  nous  les  mettons  en  présence  de  fibre  k  papier 
imprégnée  de  résino-suiriire  de  zinc  que  nous  préparons  en 
précipitant  du  sulfate  de  tant  mélangé  à  la  péte  à  papier,  par 
du  savon  de  résine  additionné  de  sulfliydrate  de  sodium ,  en 
maintenant  soigneusement  vn  excès  de  sulAite  de  xinc. 

On  obtient  la  combinaison  intime  de  tous  ces  précipités 
insolubles  avec  la  pâte  à  papier,  en  versant  sur  le  mélange  de 
sels  de  plomb,  de  sel  d  etain,  de  prussîate  et  de  sulfate  ou 
ciiiorare  de  manganèse  en  excès,  assez  de  savon  de  résine 
ponr  former  un  résinate  de  manganèse  qui  enveloppe  comme 
dans  un  réseau  collant  les  précipités  utiles  et  dormais  ca- 
pables d'adhérer  à  la  fibre  du  papier  pendant  le  cours  de  la 
fabrication. 

L'addition  de  sels  de  cadmium  on  de  nw^ybdèoe  dans  la 
composition  du  papier  étant  asses  coûteuse,  ^le  ne  se  re 
commande  que  pour  le  cas  où  l'on  érige  des  papiers  de  su* 
reté  de  premier  ordre  qui  ne  sont  pas  destinés  à  l'impres* 
sion. 

Pour  la  préparation  de  papiers  de  sûreté  courants ,  nous 
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procédons  de  la  inaaière  suivante,  en  comptant  une  pile  de 
100  kilogrammes  de  papier. 

1**  On  pVécipite  dans  un  seau  une  solution  de  laô  à 
^o(f  grammes  de  sulfate  de  fer  par  un  petit  excès  de  savon 
de  résine  et  Ton  ajoute  ce  résinate  de  fer  à  la  pile; 

Après  un  certain  temps  d'agitation ,  on  y  ajoute  le  mélange 
suivant  : 

a*  8oo  à  i,ooo  grammes  de  borax  dissous  dans  lo  litres 
d^eau  chaude, 

i,5oo  à  3,000  grammes  de  prussiate  jaune  dans  lo  litres 
d*eau  chaude , 

Précipiter  par  760  à  1,000  grammes  d'acétate  de  plomb  ou 
bien  on  remplace  ce  sel  de  plomb  par  autant  de  sel  d'étaln. 

Ensuite,  on  verse  sur  ce  mélange  : 

2  à  3  kilogrammes  de  sulfate  ou  chlorure  de  manganèse 
dissous  dans  i5  à  ao  litres  d'eau  et,  pour  6nir,  on  ajoute  au 
tout  trois  à  quatre  seaux  de  solution  de  résine  contenant 
4  kilogrammes  de  colophane  libre. 

Il  faut  compter  pour  cela  faire  usage  de  la  moitié  environ 
du  savon  de  résine  nécessaire  au  collage  du  papier;  ce  magma 
résineux  est  ensuite  ajouté  à  la  pile  qui  doit  continuer  a 
tourner  jusqu'à  ce  que  le  mélange  soit  bien  intime. 

On  verse  alors  l'autre  moitié  du  savon  de  résine  et  puis  on 
procède  à  l'alunage  comme  à  l'ordinaire  en  ajoutant  encore 
à  Talun  1  kilogramme  de  sulfate  ou  chlorure  de  manga- 
nèse. 

Quand  l'alunage  est  terminé,  on  neutralise  la  réaction 
acide  par  une  addition  de  borax  ou  de  phosphate  de  soude 
afin  qu'il  ne  reste  pas  traces  d'alun  libre. 

Lorsqu'il  s'agit  de  l'emploi  de  molybdate  ou  de  sel  de  cad- 
mium avec  le  sulfure  de  zinc ,  on  ajoute  du  molybdate  d'am- 
moniaque au  prussiate  de  potasse  au  moment  où  l'on  préci- 
pite le  sel  de  plomb  dont  il  a  été  question;  il  se  forme  alors 
un  mélange  de  prussiate  et  de  molybdate  de  plomb.  La 
proportion  de  molybdate  n'a  rien  d'absolu,  toutefois  ôoo  à 
800  grammes  suffisent  pour  sensibiliser  une  pile. 

Dans  le  cas  où  il  s'agit  de  sel  de  cadmium,  on  ajoute  du 
chlorure  de  ce  métal  ou  sel  de  manganèse ,  et  il  se  combine 
comme  ce  dernier  au  savon  de  résine. 

L'emploi  des  sels  de  cadmium  ou  de  molybdène  avec  le 
sulfure  de  sine  résinoïde  a  pour  but  de  provoquer  la  forma- 
tion de  sdfures  colorés  très  fixes,  au  contact  d'un  acide. 

En  résumé,  nous  revendiqupns  : 

La  manière  d'incorporer  dans  la  pâte  à  papier  divers  sels 
métalliques  sous  forme  de  résinâtes  insolubles,  fournissant 
un  papier  blanc  qui  se  tache  en  bleu  ou  en  brun,  suivant  que 
Ton  fait  intervenir  un  acide  ou  un  chlorure  décolorant; 

(a)  Par  l'emploi  simultané  dans  la  pile  de  résinate  de  fer 
et  de  résino-prussiate  de  manganèse,  de  plomb  ou  d'étain 
qui*  peuvent  être  mis  en  présence  l'un  de  l'autre  sans  provo- 
quer directement  la  réaction  bleue  caractéristique  du  prus- 
siate et  des  sels  de  fer  ; 

(6)  L'emploi  des  résinâtes  4^  cadmium  ou  de  molybdène 
en  présence  du  résino-suifure  de  zinc  formé  dans  la  pâte 
même  du  papier. 

Le  tout  en  vue  de  former  des  papiers  de  sûreté  sur  lesquels 
les  acides  agissent  en  bleu  ou  en  brun  fixe  quand  il  y  a  pré- 
sence des  sulfures  de  molybdène  ou  de  cadmium,  les  chlo- 
rures décolorants  agissant  sur  le  sel  de  manganèse  pour 
former  une  coloration  brune,  comme  il  a  été  décrit  plus 
haut. 


Brevet  n*  19&357,  en  date  du  27  novembre  1888, 

A  M.  ÀTKiNS,  potir  un  système  d^ appareil  pour  retirer 
de  la  pâte  à  papier  les  particules  métallifiues  qui  peuvent 
s'y  trouver, 

PI.  V. 

Dans  la  fabrication  du  papier,  il  arrive  fréquemment  que 
de  petites  particules  métalliques  arrivent  avec  la  pâte  au  cylin- 
dre en  fil  métallique  de  la  machine  à  papier  et  forment  alors 
partie  intégrante  du  papier  dans  lequel  leur  présence  consti- 
tue une  défectuosité  au  point  de  vue  commercial.  Ces  parti* 
cules  métalliques  sont  généralement  composées  de  bronze, 
de  cuivre  et  de  fer;  les  particules  de  fer  proviennent,  en  gé- 
néral, de  l'usure  des  pièces  de  la  machine  connue  sous  le 
nom  de  pile  à  papier,  et  les  particules  de  bronze  on  de  cuivre 
se  détachent  des  autres  parties  du  mécanisme  telles  que  les 
coussinets  par  exemple,  ou  des  rédpients  et  soupapes  de 
tuyaux  à  eau  ou  à  vapeur. 

Une  certaine  classe  de  ces  particules,  notamment  celles  de 
cuivre,  bronze,  plomb,  étain  et  métaux  analogues,  sont  laci- 
lement  prises  et  dissoutes  dans  le  mercure,  mais  ce  dernier 
n'attaque  pas  très  facilement  le  cuivre,  martelé,  durci  ou  la- 
miné, particulièrement  si  ce  cuivre  est  couvert  a  sa  surface 
d'une  couche  de  sous-oiyde  telle  que  ceUe  qui  se  forme  ordi- 
nairement sur  le  cuivre  travaillé  à  chaud. 

L'invention  consiste  donc  à  introduire  entre  les  pHes  a  pa- 
pier et  la  cuve ,  où  la  pâte  est  puisée  au  moyen  des  formes  à 
main  ou  bien  dans  laquelle  elle  est  placée  pour  être  prise  par 
le  cylindre  de  la  machine  ordinaire  à  papier,  une  auge  dans 
laquelle  cette  pâte,  sur  son  trajet  de  la  pile  à  la  cuve  se  trouve 
exposée  à  une  influence  magnétique  et  à  l'action  du  mercure; 
l'invention  consiste  encore  dans  les  détails  de  construction  de 
cette  auge  et  ses  accessoires. 

L'auge  est  en  tôle  de  cuivre  et  de  préférence  d*une  seule 
pièce,  elle  est  inclinée  de  la  pile  vers  la  cuve  à  pâte.  Elle 
peut  être  de  toute  longueur  convenable.  La  pente  de  cette 
auge  n'est  pas  uniforme  mais  elle  est  munie  de  ressauts  con- 
stituant des  sortes  de  barrages  allant  d'un  côté  à  Tautre  de 
l'auge. 

Ces  ressauts  constituent  des  récipients  de  la  largeur  de 
l'auge  et  destinés  à  recevoir  le  mercure  et  entre  les  rigoles 
je  place  des  aimants  tout  contre  la  paroi  de  cuivre  de  lauge. 

La  pâte,  sur  son  trajet  de  la  pile  à  la  cuve,  marche  ainsi 
avec  une  vitesse  tantôt  accélérée  et  tantôt  diminuée  de  sorte 
qu'après  avoir  franchi  un  certain  nombre  de  ressauts,  on  peut 
dire  que,  pratiquement,  toutes  les  molécules  se  sont  troo- 
vées  dans  le  champ  magnétique  des  aimants  et  ont  pu  être 
mises  en  contact  avec  la  surface  du  mercure  dans  les  res- 
sauts. 

La  figure  1  représente  en  élévation  en  E  la  cuveâ  pâte,  en 
A  est  le  fond  de  l'auge  muni  des  rigoles  ou  ressauts  B.  Ces 
ressauts  contiennent  le  mercure,  c  et  D  sont  les  électro- 
aimants placés  entre  les  rigoles  et  tout  contre  la  surûice  da 
fond  de  l'auge. 

La  figure  a  représente  une  partie  de  l'auge  av<ec  on  res- 
saut et  l'aimant  qui  correspond  à  cet  élément  de  l'auge. 

La  figure  montre  une  coupe  transversale  suivant  la  ligne  âP 
de  la  figure  2  qui  permet  de  voir  les  côtés  F  de  l'auge. 

Dans  cette  figure  on  n'a  re{Nrésenté  que  deux  aimants  pla- 
cés vers  le  milieu  de  l'auge,  mais  en  pratique,  il  sera  piï&fiè- 
rable  de  placer  côte  à  côte  un  certain  nombre  d'aimants,  sur 
toute  la  largeur  de  l'auge,  de  telle  manière  qu'entre  denx 
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res^uts  consécutifs,  tous  les  points  de  l'ange  soient  sûrement 
soumis  à  laction  magnétique  des  aimants. 

Les  aimants  que  j'emploie  sont  des  électro-aimants  parce 
qu'ils  permettent  d'obtenir  de  fortes  actions  magnétiques. 

Quand  le  mercure  devient  trop  saturé  par  les  particules 
métalliques  qu'il  absorbe  et  qu'il  amalgame  «  il  faut  le  rem- 
placer et  le  distiller  k  la  manière  ordinaire;  pendant  farrèt 
de  l'appareil,  on  nettoie  également  les  espaces  de  l'auge  com- 
pris entre  les  ressauts  pour  en  enlever  les  particules  métalliques 
que  l'action  des  aimants  y  a  accumulées. 

11  est  préférable  que  l'ange  soit  faite  d'une  seule  pièce  sans 
rivure  et  que  les  aimants  soient  montés  sur  une  glissière  mo- 
bile de  manière  qu'on  puisse  les  enlever  pendant  le  nettoyage 
de  l'auge,  mais  ces  conditions  ne  sont  pas  absolument  néces- 
saires pour  la  mise  en  pratique  de  mon  invention.  Au  lieu  de 
cuivre,  on  peut  employer,  pour  la  construction  de  Tauge, 
tont  autre  métal  non  attaquable  par  le  mercure,  mais  j'estime 
qu  une  auge  en  fer  ne  serait  pas  aussi  bonne  qu'une  auge  en 
cuivre  parce  que  l'eau  de  la  pâte  à  papier  pourrait  la  rouiller 
et  qu'en  outre  le  magnétisme  rémanent  qui  y  subsisterait 
toujours  en  rendrait  le  nettoyage  difficile.  C'est  pour  cette 
raison  que  je  recommande  d'employer  un  métal  non  magné- 
tique, pour  la  construction  de  l'auge. 

En  résumé,  je  revendique  : 

1*  La  combinaison  d'une  cuve  a  pâte  à  papier  avec  une 
auge  en  cuivre  munie  de  ressauts  B  et  portant  sous  son  fond 
une  série  d 'électro-aimants  placés  entre  les  ressauts; 

a**  La  combinaison  d'une  machine  à  papier  avec  une  auge 
en  tôle  de  cuivre,  munie  de  ressauts  ou  rigoles  B  constituant 
des  récipients  à  mercure  c; 

3*  Dans  une  auge  en  tôle  métallique  pour  pâte  â  papier,  la 
combinaison  de  ressauts  B  des  récipients  â  mercure  c  et  des 
électro-aimants  D  placés  entre  les  ressauts; 

4"*  Le  perfectionnement  apporté  à  la  fabrication  .du  papier 
comprenant  la  cuve  à  pâte  de  la  pile  â  papier  et  la  cuve  à  pâte 
de  la  mise  en  feuilles  réunies  par  une  auge  sur  le  fond  .en 
cuivre  de  laquelle  la  pâte  coule ,  ce  fond  étant  muni  de  res- 
sauts ou  rigoles  contenant  du  mercure  et  d'une  série  d'élec- 
tro-aimant  placés  au-dessous  de  lui  et  exerçant  leur  action 
magnétique  sur  toute  la  largeur  de  l'auge  de  telle  sorte  que 
toutes  particules  métalliques  contenues  dans  la  pâte  et  sus- 
ceptibles d'amalgamation  ou  d'influence  magnétique  sont  rete- 
nues sur  le  fond  de  l'auge. 

Le  tout,  en  principe,  comme  il  a  été  spécifié  ci-dessus. 


Brevet  n*  19(i378,  en  date  du  37  novembre  1888, 

A  MM.  Oeouf  et  Lepbwce,  pour  ane  machine  à  fabri- 
quer les  feuilles  de  carton  et  de  papier  d'épaisseur  quel- 
conque. 

PLV. 

Les  machines  à  fonctionnement  continu  «nployëes  ac- 
tueUement  ne  permettent  pas  de  fabriquer  le  carton  sous  une 
épaisseur  un  peu  considérable;  dès  qu'on  veut  dépasser  a  ou 
3  millimètres ,  on  est  obligé  de  les  faire  à  la  main  ou  d'as- 
sembler piuaieurs  feuilles  par  collage. 

On  emploie  pour  cela  des  formes  entre  lesquelles  on  com- 
prime ia  pâte  sons  l'épaisseur  désirée. 

Nous  avons  eu  l'idée  de  remplacer  ce  travail  manud  par 
une  di^osition  particnlière  de  machine  que  nous  allons  dé- 
crire. 

Brevets.  —  1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


Elle  se  compose  essentidlement  d'une  caisse  dont  le  fond 
est  formé  d'une  toile  métallique  ou  non ,  ou  bien  encore 
d'une  tôle  perforée. 

La  pâte  venant  d'un  réservoir  est  versée  dans  cette  caisse 
an  moyen  d'un  robinet,  puis  on  aspire  sous  la  toile  métal- 
lique ;  l'eau  contenue  dans  la  pâte  s'écoule  et  le  carton  vient 
s'appliquer  fortement  sur  la  toile  de  fond  de  la  caisse,  on 
comprime  alors  la  Feuille  de  carton  au  moyen  d'un  plateau 
mû  par  une  vis  ;  la  feuille  ou  le  bloc  de  carton  étant  formée  , 
on  relève  le  plateau  de  pression ,  puis  on  soulève  la  caisse 
qui  a  servi  de  forme  et  l'on  fait  avancer  la  toile  de  fond  qui 
emmène  la  feuille  ;  on  redescend  dors  la  caisse  sur  la  toile 
et  une  nouvelle  opération  peut  être  effectuée. 

Fig.  1,  coupe  longitudinale  de  la  machine. 

Fig.  a ,  coupe  transversale. 

Un  bâti  À  porte  des  rouleaux  B  sur  lesquels  passe  une  toile 
sans  fin  C;  cette  toile  peut  être  un  tissu  qudconque,  métd- 
lique  ou  non. 

Une  caisse  D  est  placée  au-dessous  du  passage  de  la  toile 
métallique  qui  affleure  â  la  partie  supérieure  de  cette  caisse. 

Une  caisse  ou  cadre  mobile  E ,  des  mêmes  dimensions  que 
la  précédente,  est  mise  en  place  au  moment  voulu,  de  façon 
à  continuer  la  précédente ,  et  de  telle  sorte  que  la  partie  du 
tissu  compris  entre  dies  forme  le  fond  de  la  caisse  Ê. 

La  toile  est  soutenue  par  des  tringles  a ,  placées  à  demeure 
dans  la  caisse  fixe  D  ;  un  faux  fond  perforé  F  sert  d'appui 
aux  tringles  a^  et  au  fond  G  aboutissent  deux  ou  un  plus 
grand  nombre  de  tubulures  H,  par  lesquelles  on  fait  le  vide 
dans  la  caisse  en  ouvrant  le  robinet  K ,  qui  communique  avec 
une  pompe  â  air,  de  système  d'ailleurs  quelconque. 

Les  bords  inférieurs  de  la  caisse  mobile  sont  garnis  d'une 
bande  de  caoutchouc  h  pour  faire  joint  étanche,  malgré  la 
présence  de  la  toile  C. 

Le  cadre  mobile  J5  étant  en  place,  on  fait  couler  la  pâte  par 
le  tuyau  L  en  quantité  nécessaire  pour  former  la  feuille  ou 
le  bloc  de  carton;  on  aspire  alors  au-dessus  de  la  toile  C  en 
ouvrant  le  robinet  K,  l'eau  contenue  dans  la  pâte  s'écoule,  et 
la  pâte  s'applique  fortement  sur  la  toiie  qui  forme  le  fond; 
on  fait  alors  descendre  le  plateau  M,  en  faisant  tourner  la  vis 
qui  le  porte  au  moyen  du  volant  N. 

La  feuille  de  carton  présente  alors  une  consistance  suffi- 
sante; on  rdève  le  plateau  M,  puis  le  cadre  E,  et  l'on  fait 
avancer  la  toile  C  qui  emporte  la  feuille  formée;  on  n'a  plus 
qu'à  redescendre  la  caisse  E  pour  répéter  ensuite  les  mêmes 
opérations. 

On  comprend  bien  que,  au  moyen  de  cette  machine, 
on  peut  fabriquer  des  feuUles  de  dimensions  quelconques, 
soit  en  longueur  ou  en  largeur,  soit  en  épaisseur,  depuis  le 
papier  mince  jusqu'aux  blocs  très  épais,  les  dimensions  de  la 
machine  limitent  seules  celles  des  produits  fabriqués. 

En  résumé,  nous  revendiquons  notre  machine  à  fabriquer 
le  carton  et  le  papier  en  toutes  épaisseurs ,  telle  qu'elle  a  été 
décrite  ci-dessus,  caractérisée  par  l'emploi  d'un  cadre  ou 
caisse  dont  le  fond  est  formé  par  une  toile  sans  fin,  sur  la- 
qudle  la  pâte  est  comprimée  pour  former  les  feuilles ,  après 
que  la  plus  grande  partie  de  l'eau  qu'elle  contenait  en  a  été 
chassée  par  aspiration. 

Le  tout  avec  faculté  d'en  varier  les  formes,  matières  et  di- 
mensions. 
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Bre\'et  n*  194638,  en  date  du  7  décembre  1888 , 

A  M.  Diana,  pour  un  nouveau  procédé  ou  mélhûde  de 
prodÂiction  indastrielle  du  papier  fort  au  carton  mince  *et 
fort,  à  deux  faces,  à  Vaide  d*ane  machine  (plate  à  toile  eon- 
tinae  unique, 

Jusqua  ce  jour,  pour  fabriquer  du  papier  un  fort,  ou  du 
carton  mince  et  foii  à  deux  faces  différant  par  la  couleur  ou 
la  cpiaiité,  avec  la  machine  à  papier  à  table  plate  ou  lunrison- 
taie,  on  a  recours  à  deux  toiles  métalliques  sans  fin^  dispo- 
sées l'une  au-dessus  de  i  autre,  ces  deux  toiles  agissant  comme 
deux  tables  distinctes. 

Les  deux  pâtes  différentes  dont  se  compose  le  papier  ou  le 
carton  à  deux  faces  sont  distribuées  ^parement  Tune  sur  la 
toile  inférieure,  l'autre  sur  celle  du  dessus  et  sont  réunies  bu 
passage  des  deux  t4Ues  sous  un  cylindre  unique  de  pression^ 
connu  sous  le  nom  de  presse  humide. 

Je  me  suis  proposé  de  fabriquer  tontes  sortes  de  papier 
un,  fort,  et  carton  mince  et  fort  à  deux  faces ,  à  Taide  de  la 
machine  ordinaire  à  papier  sans  fîn,  ayant  une  seule  .table 
plate  et  une  seule  toile  métallique,  sans  avoir  recours  à  unje 
seconde  toile  métallique. 

Dans  ma  méthode,  pour  produire  du  papier  fin,  fort  on 
du  carton  d'épaisseur  quelconque,  à  deux  faces  de  couleur 
ou  de  matière  différente ,  je  prépare  les  deux  pâtes  séparé- 
ment; puis  je  fais  arriver  sur  la  toile  métallique  Tune  desdites 
pâtes  à  l'état  presque  liquide  et  je  laisse  égoutter  suffisam- 
ment; ensuite,  je  laisse  arriver  dessus  régulièrement  sur  toute 
sa  largeur  et  de  n'importe  quelle  faç(Hi  la  seconde  pâte,  aussi 
à  rétat  liquide.  L'eau  de  celle-ci  passe  au  travers  de  la  pre- 
mière, et  le  papier  ou  carton  à  deux  faces  est  ainsi  formé 
directement;  tout  le  travail  consécutif  de  la  machine  étant  gé- 
néralement celui  suivi  pour  la  fabrication  ordinaire  du  papier. 

Je  fais  observer  que  la  distribution  de  la  seconde  pâte  li- 
quide peut  se  Caire  de  même  qu'il  a  été  décrit ,  quoique  la  pre- 
mière, au  lieu  de  se  trouver  sur  une  toile  métallique,  puisse 
se  trouver  sur  un  feutre  ou  autre  tissu  non  métallique,  l'in- 
vention se  résume  alors  dans  La  superposition  d'une  pàteliquide 
au-dessus  d'une  autre  pâte  humide,  déjà  suffisamment  égouttée, 
qui  se  trouve  sur  lesdites  toiles  métalliques,  feutre  ou  autre 
tissu  quelconque ,  pâtes  qui ,  se  réunissant  entre  elles ,  forment 
le  papier  En,  fort,  et  le  papier  mince  et  fort  à  deux  faces. 

Je  déclare  donc  que  mon  invention  consisle  eafonlielle- 
ment  à  faire  arriver  successivement ,  n'importe  de  quelle  ma- 
nière, deux  pâtes  différentes,  à  papier  on  carton  à  l'état  li- 
quide, sur  une  seule  toile  métallique  continue,  pour  ol4enir 
du  papier  fin,  à  deux  faces  diffëeentes ,  du  papier  fort  eu  du 
carton  mince  ou  fort,  également  à  deux  ifaoes ,  .tout  en  xne 
servant  des  machines  ordinaires  à  papier  sans  &i,  ayant  una 
seule  toile  métallique,  c'est-à-dire  sans  avoir  aucunonent  be- 
soin d'une  seconde  toile. 

Le  tout  tel  qu'il  a  été  décrit  et  dans  le  but  indiqué. 


Brevet  n*  19/i605,  en  date  du  11  décembre  1888, 
A  M.  GuABBO,  pour  un  procédé  de  fabrication  du  papier 
à  deux  ou  plusieurs  eonckes  de  péàe  de  lu  même  classe  ou 
de  classes  différentes,  doublé  ou  non  de  toile  et  pouvant  être 
continu  ou  à  barbes, 

PI.  VL 

Depuis  longtemps  on  connaît  les  machines  rotatives  ou  cir- 


culaires pour  la  fabrication  du  papier  continu  ou  en  feuilLe» 
à  barbe;  mais  le  papier  durci  obtenu  n'est  formé  que  d'une 
seule  couche  de  pâte  et,  par  suite,  il  ne  peut  être  que  d'une 
seule  couleur;  l'épaisseur  delà  feuille  ne  peut  aussi  d^asser 
une  cffltaine  limite,  s^on  le  genre  de  pàtetemployée. 

Le  nouveau  procédé ,  qui  fait  l'objet  de  la  présente  inven- 
tion, a  pour  but  d'obtenir  du  papier  continu  ou  à  barbes, 
formé  de  deux  ou  un  plus  grand  nombre  de  couches  de  pâte 
superposées  et  intimement  liées  l'une  à  l'antre;  oes  diverses 
couches  pouvant  être  de  la  même  couleur  ou  diversement 
colijriées  ;  -elles  pen¥ent  être  même  formées  l'une  de  papier, 
l'autre  de  toile  ;  ce  qui  fait  la  doublure  du  papier.  On  peut 
au4si  recouvrir  .la  toile  de  deux  couches  de  papier,  une  de 
chaque  DÔté..Bnfin ,  notée  procédé  permet  d'obtimir  beaucoup 
d'autres  ■  corobinaHions  en  formant  pbiMtan  <  classes  de  pa- 
piers.^péeiaux. 

Ce  procédé  consiste  à  faire  courir  nne  seule  et  même  toîie 
sans  fin,  en  flanelle ,  sur  deux ,  trois  ou  un  plus  grand 
nombre  de  tambours  de  fabrication,  d*une  machine  rotative, 
suivant  le  nombre  de  couches  dont  on  veut  composer  le 
papier.  Les  tambouxs.sont  diAposés  en  «série  l'un  à  côté  de 
L'autre,  de  ^a^ouiqueie  fieutre  preodla  £raille  qui  se  Ibniie 
sur  l'un  des  tambours  et  la  porte  sur  le  tunbour  aoivant  en 
l'étalant  sur  la  feuille  qui  se  forme  sur  c^ni-ci,  laquelle  est 
dle-méme  entraînée  par  la  première,  et  la  bande  sans  fin,  en 
poursuivant  son  mouvement ,  conduit  les  deux  feuilles  sur  un 
troisième  tambour  où  se  forme  une  troisièDifi  'feuille,  laquelle 
est  ainsi  entraînée  par  la  bande  sans  fin,  et  ainsi  de  suite  jus- 
qu'au dernier  tambour. 

La  bande  sans  fin  conduit  ces  diverses  couches  superposées 
aux  rouleaux  presseurs ,  d'où  dles  sortent  assez  fortement 
comprimées  avec  la  mtoue  cohésion  qu'une  feuille  uiik|iie. 
En  sortant  du  rouleau  presseur,  cette  feuille  subit  les  dJiffë- 
rents  traitements  ordinairement  suivis  dans  la  fabrication  du 
papier  continu  ou  à  barbes. 

I^es  tambours  de  fabrication  sont  disposés ,  coaime  d'habi- 
tude, dans  des  réservoirs  munis  d'un  vat,  d*iui  épnratenr  et 
d'un  élévateur,  dont  le  fonctionnement  est  cdui  de  la  fabri- 
oation  ordinaire ,  de  façon  que  les  pâtes  peuvent  être  d'une 
DSkème  nature  ou  de  natures  différentes,  d'wae  même  couleiir 
ou  divi^rsement  coloriées. 

Si  l'on  fait  passer  la  bande  sans  fin  portant  une  couche  de 
papier,  tangentiellement  à  un  rouleau  de  toile,  et  que  œile^ 
se  dérosde  en  même  temps,  on  obtiendra  du  papier  doublé 
de  toile  sur  une  de  ses  faces;  puis,  si  l'on  fait  passer  c^te 
bande  sur  un  deuxième  tambour,  on  obtiendra  du  papier  avec 
une  âme  de  toile,  soit  une  toile  recouverte  de  papier  sur  ses 
deux  faces. 

Le  dessin  représente  trois  tambours  de  fabrication  par  ma- 
chines rotatives,  en  vue  d'obtenir  du  papier  à  troà  conche^ 
différentes. 

Fig.  1,  coupe  longitudinale  de  la  machine  où  les  trois  tam- 
bours sont  représentés  en  coupe  par  leur  axe. 

>Fig.  a ,  plan. 

JD'tqirès  la  figure  2,  les  trois  vats  i,  i'  1*  et  les  troîsidpii- 
rateurs  B,  B',  fi* sont  disposés  à  l\m  des  bouts  delà  mwdrine, 
bien  qu'ils  pourraient  être  combinés  autrement.  La  ^lâte  de 
l'épurateur  B  est  conduite  darectanent  au  réservoir  du  pr»- 
mier  .tambour  C;  la  pâte  àà£^  passe  par  le  camd  If  vers  le 
réservoir  du  tambour  (?,  et  la  pâte  de  ^,  au  moyen  du  oanl 
K,  est  eondoite  veis  le  réservoir  du  4aniboiir  C.  Vmn  se  dé- 
versant par  le  centre  du  tambour  ^C  tombe  dans  les  naÊSt- 
voirs  D,  D' et  est  conduite,  au  moyen  du  canal  E,  à  rélém 
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teur  F,  L*eau  sortant  des  tambours  C,  C*  tombe  respectivement 
dans  les  réservoirs  G, 6',  et//,  /T,  d'où  elle  est  conduite,  à 
Faide  de  cananx  non  indiqués  snrie  dessin,  vers  les  éléva- 
tenr»  respectifs,  lesquels  ne  sont  pas  représentés  non  plus. 

Les  diverses  pâtes  k  employer  se  préparent  et  se  mettent  en 
mouvement  dans  le  réservoir  respectif,  suivant  le  mode  ordi- 
nairement employé  dans  cette  fabrication.  Le  mouvement  est 
transmis  aux  tambours  de  fabrication  par  un  moyen  appro- 
prié quelconque,  ce  qui  nous  dispense  d'une  plus  ample  des- 
cription. 

La  toile  sans  fin  ou  bande  ea  flanelle  /  est  la  même  pour 
tous  les  tambours  et  fonctionne  exactement  de  la  même 
manière  que  dans  les  machines  rotatives  ordinaires.  Mais 
comme  die  est  toujours  ia  même  pour  tous  les  tambour»,  il 
s'ensuit  que  la  feuille  de  papier  qu'elle  prend  sur  le  tambour 
C, bquelle  adhère  à  la  face  inférieure  de  la  bande  sans  fin, 
suit  le  mouvement  de  cdie-ci  et  va  s*apptiquer  sur  la  feuille 
qui  se  forme  sur  le  tambour  C.  Ces  deux  couches  de  papier 
superposées  et  collées  ensemble  sont  entraînées  toujours  par 
la  bande  sans  fin  I,  laquelle  les  amène  sur  la  feuille  de  papier 
formée  par  le  tambour  C;  oette  dernière  est  aussi'  collée  aux 
deux  autres ,  et  tontes  les  trots  sont  encore  entraînées  par  la 
bande  sons  fin*  qui  les  conduit  au  rouleau-presse  P.  Ce  rou- 
leau peut  se  disposer  comme  pour  les  machines  simples  ordi- 
naires. La  triple  feuille  de  papier  ainsi  obtenue  est  enfin  con- 
duite an  séchoir,  et  eHesubît  les  différentes  opérations  usuelles 
dans  la  fabrication  du  papier. 

Si  on  remplace  le  tambour  C  par  un  rouleau  de  toile  à  la 
largeur  de  la  feuille  produite  sur  le  tambour  C*,  ceMe^ci  s'ap- 
plique contre  la  toile,  continuant  la  marche  de  la  bande  sans 
fin,  ces  deux  couches  de  toile  et  de  papier  s'appliqueront  sur 
la  troisième  feuille  formée  par  le  tambour  C. 

Ce  procédé  fournit  donc  de  la  toile  recouverte  de  papier 
sur  ses  deux  faces  ou  du  carton  avec  âme  de  toile.  En  mippri^ 
mant  le  tambour  C,  on  obtiendrait  du  papier  doublé  de  toile 
sur  une  face  seulement 

Le  papier  à  barbes  et  à  plusieurs  couches  s'obtient  facile- 
ment delà  manière  ordinaire,  seulement  il  fbut  que  les  mou- 
vements de  la  bande  sans  fin  soient  réglés,  de  façon  que  la 
feuille  de  papier  produite  sur  (?  coïncide  exactement  sur  celles 
produites  sur'  C  et  sur  C.  Cela  s'obtient  très  facilement  au 
moyen  des  rouleaux^goîdesk 

Si  les  réservoirs  der  différents  tambours  de  fabrication 
renferment  une  même  espèce  de  pAte,  on  obtiendra  du  pa- 
pier d'une  certaine  épaisseur  ou  du  carton  dont  la  composi- 
tion sera  uniforme.  Si  le  réservoir  du  dernier  tambour  con- 
tient une  pâte  coloriée,  le  papier  obtenu  aura  alors  une  face 
en  blanc  et  l'autre  en  couleur  voulue.  En  un  mot,  suivant  ce 
procédé,  on  pourra  former  d'innombrables  combinaisons,  en 
obtenant  diverses  espèces  de  papiers  ou  carions. 

fin  résumé,  je  revendique  le  nouveau  procédé  pour  fabri- 
quer du  papier  à  deux  ou  un  plus  grand  nombre  de  couches 
de  pâte  de  même  nature  ou  de  nature  différente;  de  la  même 
couleur  ou  différemment  coloriées;  du  papier -dodiylé  de  toile 
eu  nom;  c'est-à-dire  on  remplace  l'une  des  couches  de  pa- 
pier, et  cela  bien  que  l'on  fabrique  du  papier  continu*  ou  en 
%uiQes  à  barbes.  Le-  nouveau  procédé  consistant  en  la  combi- 
naison d'une  seule  et  même  bande  sans  fin  en  fbutre  ou  fia- 
nette,  avec  deux,  trois  ou  un  plus  grand  nombre  de  tam- 
Konrs  de  fabrication  de  machine  rotative,  disposés  en  série, 
de  façon  que  ladite  bande  entraîne  la  feuille  formée  sur  le 
premier  tambour  et  la  porte  sur  la  feuille  produite  sur  le 
tambour  suivant,  en  l'appliquant  sur  cette  dernière  ou  sur  la 


toile  d'un  rouleau  disposé  à  cet  effet  pour  amener  ensuite  ces 
deux  couches  ou  feuilles  sur  un  troisième,  quatrième,  cin- 
quième. . .  tambours,  en  entraînant  tour  à  tour  les  nappes 
respectives.  La  feuille  ou  carton  à  plusieurs  couches  ainsi 
formées  est  conduite  toujours  par  la  bande  sans  fin  au  rou- 
leau presseur,  d'où  die  passe  enfin  au  séchoir  et  subit  les 
dififërentes'  opérations  ultérieures  de  la  fabrication  ordinaire. 


Brbvbt  n*  194003 ,  ea  date  du  ao  décembre  i88d. 

A  M,  DunAivD ,  pour  des  perfectionnements  aux  machines 
à  papier  et  à  carton  dites  continues. 

PI.  VI ,  fig.  1  à  10. 

Cette  invention  est  relative  à  des  perfeetionnements  que 
j'ai  apportés  aux  machines  à  papier  et  à  carion  dites  conti- 
naes,  dans  le  but  de  faciliter  la  marche  à  une  très  grande  vi- 
tesse; de  réduire  considérablement  les  fmis  de  fabrication, 
ainsi  que  les  cassés  et  les  principales  causes  d'arrêt,  tout  en 
améliorant  la  qualité  des  produits  obtenus;  enfin  de  garantir 
contre  les  accidents  le  personnd  chaîné  du  service  des  ma- 
chines. 

Les  premiers  perfectionnements  consistent  dans  les  dispo*- 
sitions  que  j'ai  imaginées  pour  donner  à  la  feuille  de  papier 
une  vitesse  absolument  uniforme  et  pouvoir  ac^menter  cette 
vitesse  sans  crainte  des  secousses  des  divers  organes  comme 
cela  a  lieu  dans  les  machines  existantes,  afin  de  produire  des 
papiers  sans  cassés  ni  plissés,  aussi  minces  que  possible,  et 
en  grande  quantité. 

Les  figures  i  à  6  représentent  sous  différentes  vues  le  sys* 
tème  de  transmission  de  mouvement  qui*  réalise  les  condi^ 
tiens  énoncées  ci-dessus^ 

Je  supprime,  dans  les  diverses  transmissions  de  la  ma- 
chine, tous  les  engrenages  droits  ou  d'angle,  en  conservant 
le  système  de  transmission  générale  des  cônes;  mais  an  lieu 
de  communiquer  le  mouvement  du  second  cône  6' à  l'arbre 
de  la  presse  humide  g,  par  exemple  au  moyen  d'une  paire 
d'engrenages  d'angle,  j'établis  l'arbre  de  ce  cône  à  une  dis- 
tance verticale  suflBsante  de  celui  de  la  presse  et  je  rdiela 
poulie  c  à  la  poulie  e  de  l'arbre  intermédiaire,  au  moyen 
d'une  courroie  d'équerre/.  En  outre  je  dispose  Tarbre  inter- 
médiaire dans  le  prolongement  de  l'arbre  de  la  presse  en  le 
reliant  à  celui-ci  par  le  mandion  d*embrayage  h.  De  cette 
façon  je  supprime  la  paire  d'engrenages  droits  qui  n'offire  que 
des  inconvénients  sans  avantage  marqué.  Sur  l'arbre  du  cône  ( 
est  calé  un  volant  d  qui  a  pour  but  de  combattre  les  petites 
variations  de  vitesse  qui  peuvent  résulter  d'un  déplacement 
latéral  de  la  courroie  sur  les  cônes,  soit  parce  que  la- courroie 
n'est  pas  parfaitement  droite,  soit  par  suite  d'une  jonction 
mal  faite,  soit  enfin  par  suite  d*un  jeu  trop  grand  dans  la 
fourchette-guide  ou  d  une  tension  insuffisante  de  la  courroie. 

Afin  d'éviter  les  secousses  que  produisent  les  joints  des 
courroies  en  passant  sur  les  poulies,  j'em|doie  des  courroies 
sans  fin,  et  je  dispose  les  supports  de  transmission  de  ma- 
nière à  pouvoir  tendre  les  courroies  sans  changer  les  condi- 
tions de  leur  Marche  et  aussi  sans  être  obligé  d'arrêter  la 
machine.  Les  figures  3,  4  et  5  représentent  une  transmis* 
sion  de  mouvement  de  presse  ou*  sécheur,  établie  d'après  ces 
dispositions ,  et  n'exigeant  pas  comme  la  précédente  une  si 
grande  hauteur  d'étage  pour  i'instidlation. 

L'arbre  A  de  la  transmission  générale  tourne  dans  des  cous- 
sinets qui  peuvent  glisser  dans  les  supports^uides'S';  de  même 
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i*arbre  intermédiaire  B  tourne  dans  des  coussinets  mobiles 
vei*ticaiement  dans  les  supports  s;  en  agissant  sur  1  arbre  t, 
qui  porte  des  vis  sans  6n  engrenant  avec  les  roues  r,  on  dé- 
place parallèlement  1  arbre  i4;  pour  déplacer  Tarbre  B,  on 
agit  sur  Tarbre  t'  qui,  au  moyen  des  roues  r,  fait  monter  ou 
descendre  des  coussinets.  De  cette  manière  on  règle  à  vo- 
lonté la  tension  de  la  courroie  qui  passe  sur  les  cônes  a  et  6 
et  celle  de  la  courroie  d'équerre/.  qui  transmet  le  mouvement 
à  la  presse  ou  au  sécheur  sans  être  obligé  d  arrêter  la  ma- 
chine. 

Toute  la  transmission  est  installée  sur  des  traverses  sup- 
portées parles  colonnes  C,  et,  pour  permettre  de  remplacer 
une  courroie  sans  démonter  la  transmission  générale,  les 
sections  de  l'arbre  A  sont  réunies  par  un  manchon  spécial  m. 
Ce  manchon  se  compose  de  deux  parties  à  la  forme  ordinaire, 
calées  chacune  sur  un  des  arbres  à  joindre,  mais  laissant 
entre  elles  après  montage  un  espace  libre  dans  lequel  on  in- 
troduit un  disque  ajusté  et  muni  sur  ses  deux  faces  d'un  pri- 
sonnier qui  s'engage  dans  la  rainure  correspondante  de 
chaque  pièce  fixe.  Le  tout  est  serré  avec  des  boulons  et  forme 
un  manchon  solide;  en  enlevant  les  boulons  et  le  disque  mé- 
dian ,  il  reste  un  passage  pour  introduire  ou  sortir  une  cour- 
roie sans  couture  sans  qu'il  soit  nécessaire  de  démonter  aucun 
palier  de  la  transmission  principale. 

Pour  chaque  cylindre  sécheur  de  la  machine,  j'établis  une 
commande  par  cônes  comme  pour  la  presse;  à  cet  effet  le 
le  tourillon  creux  i  du  cylindre  est  prolongé  de  manière  que 
la  poulie  h',  fixée  à  son  extrémité  et  recevant  le  mouvement, 
soit  à  une  assez  grande  distance  du  bâti  de  la  machine,  et  il 
est  recouvert  par  une  caisse  en  bois  ou  en  tôle  j  se  raccor- 
dant au  plancher  de  service  k.  Le  tuyau  de  vapeur  /  avec 
presse-étoupe  extérieur  est  réuni  à  Textrémité  du  tourillon  i', 
et  une  balustrade  n  protège  des  accidents  contre  la  poulie  h\ 
Le  bâti  est  ainsi  dégagé  du  côté  de  la  commande  comme  du 
côté  du  oondncteur,  ce  qui  donne  au  personnel  employé  une 
grande  facilité  pour  le  service  de  la  machine. 

La  seconde  partie  de  mes  perfectionnements  se  rapporte  au 
mesurage  du  degré  de  tension  auquel  est  soumise  la  feuille 
pendant  son  passage  d'un  cylindre  sécheur  au  suivant,  et 
même  dans  le  passage  du  coucheur  au  montant  et  de  celui-ci 
au  premier  sécheur. 

Ces  perfectionnements  sont  indiqués  dans  la  figure  7  repré- 
sentant la  disposition  complète  d'une  batterie  d'un  seul  cylin- 
dre sécheur  à  papier  avec  soufflerie  d'air  chaud  remplaçant  le 
cylindre  sécheur  de  feutre  qui  est  supprimé  et  donne  pour 
résultat  une  diminution  de  l'emplacement  occupé  par  la  ma- 
chine toot  en  lui  laissant  la  même  activité  de  séchage. 

Dans  les  machines  actuelles  on  règle  la  vitesse  d*un  système 
de  presses  ou  de  sécheurs  relativement  à  celle  du  précédent 
de  manière  à  exercer  une  tension  assez  considérable  sur  la 
feuille  et  Tempècher  de  former  des  plis,  cette  tension  est 
établie  au  jugé  et  n'est  limitée  que  par  la  rupture  possible  de 
la  feuille;  celle-ci  éprouve  naturellement  des  allongements 
considérables  qui  désorganisent  complètement  le  feutrage  ré- 
gulier formé  sur  la  table  de  fabrication. 

La  marche  régulière  et  uniforme  donnée  à  la  feuille  par 
mon  système  de  transmission  atténue  non  ^seulement  en 
grande  partie  ces  inconvénients,  mais  elle  m'a  permis  sur- 
tout de  rendre  pratique  la  disposition  nouvelle  suivante,  ayant 
pour  but  de  mesurer  et  de  régler  à  volonté  le  degré  de  ten- 
sion de  la  feuille. 

Pour  cela  je  remplace  les  rouleaux  de  conduite  à  supports 
fixes  par  des  rouleaux  a  supports  mobiles,  et,  au  lieu  d'établir 


chacun  de  ces  rouleaux  de  conduite  sur  des  conssiaels  indé- 
pendants et  mobiles  au  bout  d'un  levier  à  contrepoids,  ou 
par  le  jeu  de  ressort,  disposition  dans  laquelle  le  rouleau 
n'est  jamais  de  niveau  et  occasionne  des  plis  d'un  côté  ou  des 
ruptures  de  l'autre,  je  relie  les  coussinets  ou  leurs  chaises 
par  une  traverse  rigide  0,  de  façon  que  l'un  ne  puisse  se  dé- 
placer sous  l'action  de  la  tension  de  la  feuille,  sans  entraîner 
l'autre  rigoureusement  et  assurer  ainsi  le  parallélisme  con- 
stant du  rouleau  q  dans  toutes  ses  positions. 

Une  échelle  graduée  V  indique  le  degré  de  tension  de  la 
feuille  suivant  la  position  du  rouleau,  elle  est  munie  à  la 
partie  supérieure  d'un  butoir  pour  arrêter  le  rouleau  quand 
la  feuille  ne  passe  pas. 

Je  puis  remplacer  les  leviers  à  contrepoids  par  un  système 
de  ressorts  métalliques  ou  autres,  ou  bien  l'air  comprimé. 

En  outre,  et  toujours  dans  le  but  de  diminuer  le  tirage  subi 
par  la  feuille,  je  dispose  sur  l'axe  d'oscillation  a  du  levier  à 
contrepoids  p  un  disque  dont  la  circonférence  est  en  contact 
avec  celle  du  cylindre  sécheur;  ce  disque  est  muni  d'un 
moyeu  prolongé  sur  lequel  est  calée  une  petite  poulie  qui  trans- 
met le  mouvement,  au  moyen  d'une  petite  courroie  sans  fin, 
à  une  autre  poulie  calée  sur  l'axe  du  rouleau  9;  par  celle 
disposition,  le  mouvement  au  lieu  d'être  donné  au  rouleau 
par  la  feuille  même  est  assuré  régulièrement,  quelle  que  soit 
sa  position. 

Pour  éviter  les  complications,  je  laisse  le  rouleau  9'  de 
conduite  du  papier  à  la  sortie  du  cylindre  sur  des  supports 
fixes  et  sans  autre  commande  que  celle  de  la  feuille,  je  me 
contente  de  le  rendre  excessivement  mobile,  en  le  montant 
par  exemple  sur  des  coussinets  à  billes. 

La  troisième  partie  de  mes  perfectionnements  se  rapporte 
à  la  sécherie,  elle  est  représentée  fig.  7  et  8. 

Le  séchage  de  la  feuille  s'efiEectue  au  moyen  d'une  souf^ 
flerie  d'air  chaud,  fig.  7,  et  en  utilisant  les  échappements  de 
vapeur,  fig.  8. 

La  soufflerie  se  compose  d'un  simple  ventilateur  refoulant 
l'air  froid  dans  un  réchauffeur  tubuiaire  établi  sur  la  gaine, 
conduisant  les  gaz  chauds  du  foyer  du  générateur  a  la  che- 
minée. 

L'air  ainsi  échauffé  se  rend  dans  un  conduit  général  ou 
dans  deux  conduits  placés  dans  la  fosse  située  sous  la  sécherie 
et  le  long  des  murs  ou  solages  qui  supportent  les  bâtis  de  la 
machine;  puis  des  conduits  transversaux  x  fendus  dans  tonte 
leur  longueur  ou  percés  d'un  nombre  suffisant  de  trous  lais- 
sent échapper  l'air  chaud  contre  le  feutre  sans  fin  y  qui  passe 
sur  les  rouleaux  de  feutre  ordinaire  1  à  3,  le  rouleau-guide 
4,  le  rouleau  tendeur  5  et  sous  le  cylindre  sécheur  z.  Des 
cloisons  transversales  établies  dans  la  fosse  entre  chaque  bat- 
terie obligent  l'air  chaud  à  s'étendre  sur  toute  U  surface  inté- 
térieure  du  feutre,  pour  y  produire  tout  son  effet  utile,  car 
c'est  précisément  cette  face  qui  a  rei^u  directement  l'humidité 
du  papier,  après  quoi  cet  air  s'échappe  par  les  côtés  et  s'^ve 
le  long  et  au-dessus  de  la  sécherie  en  entraînant  toute  la  buée 
vers  les  régions  supérieures  de  la  mactiine,  qui  est  ainsi 
garantie  d'une  manière  absolue  contre  la  production  des 
gouttes. 

Lorsqu'on  utilise  directement  la  vapeur  d'échappement  dn 
ou  des  moteurs  de  l'usine  pour  le  séchage  du  papier,  il  se 
produit  des  variations  dans  le  degré  de  séchage  en  raison 
même  des  variations  de  dépense  du  moteur;  car  suivant  que 
tels  appareib  sont  embrayés  ou  non ,  ce  moteur  varie  de  vi- 
tesse s'il  n'est  pas  réglé  à  la  main  ou  par  le  régulateur,  «l 
encore  dans  ce  dernier  cas  il  envoie  à  l'échappement  par 
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chaque  coup  de  piston  des  quantités  différentes  de  vapeur. 
£n  outre  la  vapeur  d*écbappement  entraine  avec  elle  une  cer- 
taine quantité  d'eau  qui  diminue  sa  puissance  de  séchage,  et 
ii  s'établit  naturellement  des  contre-pressions  qui  nuisent  à  la 
marche  du  moteur. 

L appareil,  ûg.  8,  utilise  d'une  manière  rationnelle  et  mé- 
thodique les  échappements  des  moteurs  de  Tusine. 

Il  se  compose  d'un  corps  de  chaudière  cylindrique  et  tubu- 
iaire  D,  bloqué  dans  une  maçonnerie  qui  le  préserve  du 
refroidissement,  et  qui  est  établie  au-dessus  du  conduit  de 
fumée  E  reliant  les  fourneaux  de  l'usine  à  la  cheminée.  La  ma* 
çonnerie  forme  à  chaque  extrémité  du  corps  de  chaudière 
une  chambre  communiquant  avec  le  conduit  de  fumée,  un 
registre  double  F  dit  à  compensation  est  disposé  à  l'avant,  et 
permet  au  conducteur  de  la  machine  à  papier  de  faire  passer 
à  son  gré  la  totalité  des  gaz  du  conduit  de  fumée  dans  les 
tubes  du  collecteur  D,  ou  une  partie  seulement,  ou 'pas  du 
tout,  sans  occasionner  le  moindre  dérangement  dans  la  mar^ 
che  des  fourneaux  qui  reste  réglée  par  le  chauffeur  au  moyen 
du  registre  de  tirage  G.  Le  collecteur  reçoit  les  échappements 
à  sa  partie  inférieure  dans  un  gros  tube  H,  percé  de  nom- 
breux orifices  et  plongé  dans  l'eau;  cette  eau  charge  les 
échappements  d'une  contre-pression  insignifiante,  mais  tou- 
jours fixe  et  invariable,  car  le  niveau  est  maintenu  constant 
par  un  puissant  appareil  à  flotteur  ï  ouvrant  ou  fermant  au- 
tomatiquement le  robinet  d'eau  ou  la  valve  d'introduction 
d'eau  J.  Celle  qui  pourrait  arriver  en  excès  par  les  échappe- 
ments est  évacuée  par  un  robinet  de  décharge,  on  en  est 
averti  par  un  indicateur  de  niveau  à  si£Qet 

L'eau  est  prise  dans  un  réservoir  K  entretenu  constamment 
plein  par  un  robinet,  et  réglé  à  son  niveau  fixe  par  un  trop- 
plein.  Dans  ce  réservoir  est  disposée  une  cloche  en  tôle  L 
fermée  de  toutes  parts,  et  munie  à  sa  partie  supérieure  de 
plusieurs  tubulures  dont  Tune  M  reçoit  un  tuyau  d'échappe- 
ment qui  monte  à  Tair  libre;  l'autre  N  communique  par  un 
tuyau  avec  une  espèce  de  boite  à  soupape  O  placée  à  la  partie 
supérieure  du  collecteur,  cette  soupape  est  réglée  au  moyen 
d*un  ressort  à  la  pression  maximum  qu'on  s'est  fixée.  Enfin 
à  la  partie  supérieure  du  collecteur  se  trouve  une  forte  tubu- 
lure surmontée  d'une  boite  de  distribution  à  compensation 
P  qui  se  termine  elle-même  à  sa  partie  supérieure  par  deux 
tubulures  dont  l'une  Q  se  rdie  à  la  tuyauterie  générale  de  la 
sécherie,  et  l'autre  R  communique  par  un  tuyau  avec  la 
cloche  X. 

Les  échappements  des  machines  à  vapeur  se  réunissent 
dans  ie  c<dlecteur  D,  eij  abandonnent  les  eaux  de  condensa- 
tion entraînées.  A  l'aide  du  distributeur  P,  ie  conducteur 
règle  la  quantité  de  vapeur  nécessaire  aux  besoins  du  séchage, 
le  complément  se  rend  par  R  dans  la  cloche  L,  échauffe  l'eau 
d  alimentation ,  et  l'excédent,  s'il  en  reste ,  s'en  va  dans  l'atmos- 
phère  par  le  conduit  M, 

Si  les  échappements  des  machines  à  dépense  variable  se 
trouvent  sensiblement  réduits  a  un  certains  moment,  il  se 
produit  dans  le  collecteur  une  petite  dépression;  l'eau  qui 
est  à  la  partie  inférieure  entre  en  ébullition  et  fournit  la  va- 
peur complémentaire,  le  séchage  ne  varie  pas;  pendant  ce 
temps,  si  le  niveau  de  1  eau  baisse  l'alimentateur  automoteur 
IJ  fonctionne  et  introduit  une  nouvelle  quantité  d'eau  déjà 
chauffée  par  la  cloche.  Un  thermomètre  spécial  gradué  jusqu'à 
lao  degrés  permet  de  suivre  les  variations  de  température  de 
Teau  dans  le  collecteur  et  les  combattre  immédiatement  par  le 
plus  ou  moins  d'introduction  des  gaz  chauds  dans  le  système 
tubulaire  du  collecleur.  Si  la  pression  tend  à  s'élever  dans  le 


collecteur,  une  soupape  à  fonctionnement  automatique  lui 
livre  issue  dans  un  conduit  qui  mène  à  la  cloche  et  de  là  à 
l'air  libre.  Le  séchage  est  donc ,  comme  on  le  voit ,  toujours 
régulier  et  indépendant  des  variations  qui  peuvent  se  pro- 
duire dans  le  travail  des  autres  pariies  de  l'usine. 

La  quatrième  partie  de  mes  perfectionnements  se  rapporte 
au  remplacement  de  tous  les  organes  à  mouvements  alterna- 
tifs violents,  tels  que  pompes  à  eaux  blanches  ou  pompes 
pneumatiques  par  des  appareils  continus,  roues  à  tympan, 
pompes  aspirantes  rotatives,  etc.,  qui  ne  donnent  aucune 
secousse  à  la  machine. 

Enfin,  le  cinquième  et  dernier  perfectionnement  a  rapport 
au  dispositif  que  j  ai  imaginé  pour  assurer  d  une  manière 
absolue  et  pendant  la  marche  le  contrôle  rigoureux  de  la 
force  du  papier  fabriqué  et  en  constater  les  moindres  varia- 
tions. 11  est  représenté  fig.  9  et  lo. 

Au  moment  d'arriver  au  dévidoir,  la  feuille  passe  sur  un 
cylindre  léger  a'  d'un  assez  grand  diamètre,  et  l'entoure  en 
partie.  Ce  cylindre ,  qui  est  muni  d'un  compteur,  est  mis  en 
mouvement  par  la  feuille;  il  actionne,  au  moyen  d'une  petite 
transmission  très  légère  à  engrenages  b',  une  vis  c'  d  une 
longueur  déterminée  tournant  dans  les  supports  extrêmes 
d'un  bras  de  levier  horizontal  d',  et  disposée  parallèlement  à 
celui-ci.  Une  espèce  de  chape  e  s'engage  par  sa  partie  filetée 
intérieure  dans  les  Giéts  de  la  vis  c  et,  quand  cette  dernière 
tourne,  chemine  le  long  du  levier  d'  sur  lequel  elle  repose 
par  Tintermédiaire  de  petits  galets;  cette  chape  se  prolonge 
en  dessous  du  levier  et  se  termine  par  un  anneau  auquel  on 
suspend  un  poids  déterminé  d'avance  et  en  rapport  direct 
avec  la  force  du  papier  que  l'on  veut  fabriquer. 

Lorsque  la  feuille  s'enroule  sur  ie  dévidoir/'  le  rouleau 
compteur  a'  tourne,  et  la  vis  c'  tournant  aussi  fait  marcher  la 
chape  et  le  poids  qu'elle  supporte  d'une  quantité  proportion- 
nelle. 

Si  donc  la  chape  e',  qui  est  disposée  de  manière  à  pouvoir 
être  dégagée  de  la  vis  c'  en  la  soulevant  simplement,  a  été 
placée  au  0  départ,  au  moment  ou  l'on  engageait  la  feuille 
sur  un  dévidoir  vide,  et  si  les  rapports  de  vitesse  de  la  petite 
transmission  b'  ont  été  bien  calculés  et  le  poids  réglé  en 
raison  de  la  force  et  de  la  largeur  du  papier  fabriqué,  à  un 
moment  quelconque,  la  chape  e'  qui  sert  de  curseur  indiquera 
par  sa  position  sur  ie  levier  gradué  d'  la  quantité  exacte  en 
poids  du  papier  enroulé  sur  le  dévidoir,  pendant  que  ie 
compteur  en  indiquera  le  métrage. 

Considérons  maintenant  le  levier  (f  porteur  de  la  vis  c 
comme  un  levier  de  bascule  romaine,  c'esl-à-dirc  calé  sur  un 
axe  transversal  g\  reposant  par  deux  couteaux  h*  sur  des  cous- 
sinets en  acier  fixés  au  bâti,  le  petit  bras  de  ce  levier  por- 
tant un  couteau  sur  lequel  repose  une  chape  à  coussinet  i", 
reliée  à  un  étrier/  dont  les  deux  branches  égales  sont  fixées 
respectivement  aux  leviers  k',  dans  les  coussinets  desquels 
tourne  l'axe  du  dévidoir,  on  voit  qu'il  sera  facile,  en  dé- 
brayant le  grand  levier,  comme  dans  une  bascule  ordinaire, 
de  peser  le  dévidoir  en  marche  très  exactement,  et  de  con- 
trôler ainsi  à  tout  instant  le  poids  du  papier  fabriqué,  consta- 
tant ainsi  les  moindres  variations  dans  sa  force,  par  la  diffé- 
i^nce  des  poids  indiqués  par  la  chaque  e'  et  par  l'aiguille  /' 
sur  l'échelle  graduée  m. 

Le  dévidoir/  possède  ordinairement  un  embrayage  à  frein 
pour  limiter  sa  vitesse  de  rotation  et  le  degré  de  tirage  de 
la  feuille,  et,  lorsqu'on  agit  sur  le  frein,  ii  se  produit  des  réac- 
tions qui  occasionnent  souvent  la  rupture  des  dents  des  en- 
grenages. 
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Pour  obvier  à  cet  inconvénient  et  éviter  que  ces  réactions 
influent  sur  la  pesée,  j'applique  l*eaibrayage  à  £rein  sur  l'axe 
de  la  poulie  de  commande  n'  au  lieu  de  l'appliquer  au  dévi- 
doir, et  j'installe  les  organes  de  la  commande  sur  le  bâti 
auxiliaire  oscillant  formé  par  les  leviers  k',  La  commande  se 
feit  par  la  roue  O'  engrenant  avec  la  roue  p  folie  sur  Taxe  q\ 
le  disque  r*  faisant  corp»  avec  cette  roue,  les  galets  de  fric- 
tiflA  1,  3 ,.  3 ,  4  r  et  \e  disque  ^  calé  sur  l'axe  du  dévidoir. 

Les  axes  des  galets  l,  a,  3,  4  tournent  dans  éea  supports 
articulés  qui  peuvent  se  rapprocher  plus  ou-  moins  pair  les 
vis  t^  pour  augmenter  ou  diminuer  l'adhérence  avec  les 
diaquea  H,  j*..  Ce  système  des  galets  de  firiction  est  en  outre 
monté,  sur  une  gfa'ssière,  et  peut  être  déplacé  à  droite  ou  à 
gBischepar  la  vis  u  pour  faire  vanier  la  vitesse  du  dévidoir. 

E  n'y  ft  donc  qu*à  faire  la  tare  des  organes  de  la  com- 
mande et  à  établir  les  graduations  de  la  bascule  en  consé* 
quence.  Lai  seule  réaction  pouvant  influencer  Le  poids  con- 
staté est  cetie  due  à  la  tension  da  papier  s'enrouiant  sur  le 
dévidoir,  mais  comme  cdui*ci  ne  s'élève  pendant  la  pesée 
que  de.  quelque»  millimètres,  cette  réaction  est  pour  ainsi 
dâire  insigniflante;  on  peut  du  reste  en  tenir  compta  danfr  la 
réglementation  de  la  bascule. 

Dans  la  transmissicm  du  mouvement  à  la  vis  c',  la  roue  d  an- 
gle V.  est  folle  suc  Taxe  ^',  et  fieiit  corps  avec  œie  vis.  sans  fin 
q«B  engrène'  avec  la  roue  x'.  De  cette  ûbçoa  1a  position  relative 
des  organes  de  la  transmission  ne  chon^  pas,  quelle  que  soit 
ceMe  du  levier  d\  Les  positions  de  ce  levier  sont:  lioutées  par 
deux  forts  butoirs,  à  côté,  desquels  on  peut  placer  des  boutons 
de  sonnerie  éiecbique  pour  avertir  dansF^le  ca»  oui  l'on  aurait 
modifié  la  force  du  papier,  et  eu  l'on  voudrait  éipe  informé 
immédiatement  cpie  l'on  n'a  pasi  toep  agi  dans  un  sens  ou 
dans  l'autre. 

Cette  invention  comprend  : 

1**  Dans  les  machines  à  papier  et  à  carton  dites  continaes, 
le  nouveau  système  de  transonsion  de  mouvement  aux 
presses  et  aux  sécbeurs  au  moyen  d'une  courroie  d'éqnerre/^ 
actionnée  par  la  transmissiour  principale  dans  le  but  de  don- 
ner à  la  feuille  dans  tout  son  parcours  un»  vitesse  absolument 
«fiiforme; 

2*  Dana  les  mêmes  maohiaea  munies  du  système  de  trans- 
mission spécifié  paragraphe  i,  l'application  de»  ceorroies  sans 
fin  avec  le»  dispositifs  »,  9,  £,  r,  r\  décrits  et  représentés 
fig.  3  à  5,  pour  tendre  ces  courroies  pendant  la  marcbe,  ainsi 
que  le  manchon  spécial  m  en  toois  parties,  permettant  de 
remplacer  une:  courroie  sans  démonter  1»  transmission  géné- 
rale; 

3**  Dans  les  mêmes  machioes,  la  nouvelle  diqx>sition  des 
cylindres  sécheurs  à  tourillons  prolongés  fieu^ilitant  le  service 
de  la  machine  et  évitant  les  accidenta; 

4**  Dans  le»  mêmes  Machines^  la  disposition  des  rouleaux 
de  conduite  ^  de  la  feuifle,  monté»  mr  des  supports  mobiles 
et  solidaires  au  moyea  d'une  traverse  rigide  0  reliée  à  un 
levier  à  contrepoids  p  qui  par  son  autre  extrémité  indique  sur 
l'échelle  graduée  V  le  degré  de'  tension  de  la  feuille  et  peut 
être  arrêté  par  un  butoir. 

ô""  Dans  les  mêmes  machines,  la  commande  des  rouleaux 
de  conduite  q  par  les  presses  ou  les  séchenr»  à  la  vitesse  vou- 
lue, au  moyen  d'un  disque  fou  sur  l'axe  a,  et  d'une  petite 
courroie  sans  fin,  pour  décharger  la  fouille  qui  subit  des 
alloiigements  nuisibleB  à  sa  qualité  quand  elle  (k>it  entretenir 
elie-ffièflaa  le  mouvement  desdits  rouieanx  ; 

6"  Dan»  le»  mêmes  machines,  et  pour  peuiptoccr  les  cylin- 
dres sécheurs  de  feutre,  l'application  de  l'air  chaud  venant 


d'un  réchauffeur  tubulaire  et  sortant  par  des  trou»  ou  la  rai- 
nure de  conduits  transversanx  x  pour  s'étendre  sur  toute  Im 
face  du  fîButtfe  san»  fin  y  qui  a  neçu  directement  l'humidité 
dela.ieuiUe;: 

7**  Dans  les  mêmes  machines,  l'utilisation  rationnelle  des 
échappemenlB  de  vapeur  au  moyen  du  collecteur  tubulaire  D 
chaufié  par  les  gaz  de  la  cheminée-,  en  combittaison  avec  }*alî- 
mentatenr  automatique  IJ,  le  réservoir  k,  la  docfae  L,  les  con- 
duits M,  N,  la  soupape  0,  le  distributeuv  à  eompensatioB  P 
qpii  permet  d'envoyer  dans  la  doehe L  lei^cédent de  vapeur, 
lat  registre  F  et  dés  appareils  avertisseurs,  le  tout  agencé 
comme  il  a  été  décrit 

8"  Dans  les  mêmes  machines,  le  dispositif  pour  assurer 
d'une  manière  absolue  et  pendant  la  marche  le  contrôle  ri- 
goureux de  la  force  du  papier  ftibriqué  en  constatant  les 
moindres  variations,  ce  dispositif  consistant  en  une  vis  sans 
fin  c'  a'ctionnée  par  le  roiïieau  compteur,  et  sur  laqa^le  s€ 
déplace  une  chape  à  poids  e'  indiquant  sur  un  ievier  gradué  dt 
le  poids  du  papier  enranlé  sur  le  dévidoir  f,  en  comebinai- 
soui  avec,  ua  système  de  levier»  de  bascule  pour  soulever  ie 
dévidoir  chargé  de  papier  et  en  centrôkr  i«  poids^  et  des 
avertisseurs  électriques; 

9"*  Dans  les  noêmes  machines,  le  système  de  tranaunssioci 
de  mouvement  an  dévidoir /'«  disposé  sur  ua  bàtti  auxiliaire 
osciHasit  k'  k'  et  constitué  par  les  roues  o',  p',  tes  disques  r*, 
f*,  et  les  galets  de  fraction  i,  z^  ^,/i  dont  on  peut  augmenter 
l'adhérence  par  les  vis  a\  cette  déposition  évitant  les  rup* 
tures  d'engrenages,  les  réactions  ^i  influent  sur  la  pesée, 
et  permettent  de  ftiire  varier  la  vitesse  du  dévidoir. 

Le  tout  oomme  je  l'ai  décrit  et  figuré. 

i*  ADDmoN  en  date  da  6  février  1889. 

PI.  VI,  fig.  11  ài3. 

La  présente  addition  m  pour  objet  de  noiiveavx  perfectioa- 
nements  que  j'ai  apporté»  aux  machines»  à  papier  et  à  carton 
dites  oontinoe»>»  toujours  dans  le  but  de  donner  h  la  feuille 
une  vitesse  absolument  réguiièpe  uniforme;  de  powoir  aug- 
menter cette  vitesse  sans  cnnntn',  et  d'obtenir  des  papiers 
aussi  minces  que  possible  sans  cassés  ni  plissés. 

Fig.  11 ,  élévation  du  sy^me  de  commande  que  j*étaUis 
pour  ie»  organes  de  la  maohin&à  papier. 

Fig.  1»,  plan. 

Fig.  i3,  détail  de  la  commande  des  presses  ou  sédieors 
par  les  aaibres  intermédiaires. 

Au>  iieir  d'étaUir  la  transmissisn/principahB  paratMement  à 
la  maohin&à  papier,  et  d'employer  des  courrofes  d'équerre 
pour  acHonneo  les- presses  eu  les  sécheurs,  j'étaUis  l'arbre  A 
transversalement  et  sousJa  machine,  etr  je  dispose  parailèie- 
meot  à  lat  partie,  supérieure^  un  arbre  intermédiaire  H.  Cet 
arbre  qui  reçoit  son  mouvement  de  l'arbre^it  par  une  coorrote 
çommwnde  les  arbres  pavaMèlesi,  a,  d,  4i  5,  an  moyen  de 
câbles  sans  fin  passant  sur  des  poulies  à- gorge,  et  la  tension 
de  cereables  est  obtemia  à  l'aide  dn  dispositif  décrit  dans 
le^brevntL 

On  peut  également  commander  les  arbres  intermédiatiren 
par  dw  courroie^ 

Le  mouvement  est  transmis  aux  di^ersi  organe»  de  k  ma« 
chine  au  nuvyen  des  arbres  intsnnédiaires  1,  a,  3,  4,5,  6«7, 
et  des  oènesta,  b,c,é,  «,/,  g  et  d,  b',  c\  dH,  s',/  ^  oniés  res- 
pectivenunt  sur  ees  arbres  et  les  aaes  preiongés  des  preases 
eti  en  sécheors;  les  courroies  qui  passent  sur  ces  cônes  sent 
tendues  avec  le  dispositif  employé  par  les  cables. 
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Les  organes  qoi  nécessitent  la  plus  grande  force ,  c'est-à-clfre 
laioiie,  ie  ou  èes  «craobears  et  le  montant  reçoivent  leur 
mouvement  des  arbres  întermédiaTres  6,6,7  comnimidés  di- 
rectement par  i'arijre  A  ;  l'arbre  5  peut  être  commandé  par 
Tarbre  6  avec  une  courroie  sans  fin  tendue  à  volonté. 

L^arbre  de  iète  8  commandé  par  Tarbre  B  au  moyen  d'un 
cà\Ae  sans  6a  ou  d'une  courroie  transmet  le  mouvement  aux 
antres  apporoib  de  la  macbine  :  Tépuratenr,  le  cuvier,  les 
pompes  centriâiges,  le  braillement,  etc. 

La  suppression  des  courroies  d'équerre  me  permet  de  sub- 
stituer aux  embrayages  à  griffes  ou  à  fridiion  ordinairement 
appliqués  un  embraryage  par  poulies  folle  et  fixe  beaucoup 
plus  doux,  -et  par  m»te  pAÛ  avantageux. 

Cet  endbrayage  peut  ^re  appliqué,  sdon  que  je  jugerai  né- 
cessaire, à  ohaevn  des  organes  de  la  machine  ou  à  une  partie 
seulement  A  cet  «ffet  je  place  une  poulie  fcdle  à  côté  des 
cènes  a',  b\  d ,  d',  etc.,  comme  je  Tai  indiqué  pour  le  premier 
coucheur,  et  sur  les  arbres  intermédiaires  correspondants 
je  cale  une  poulie  semblable  à  côté  des  cônes  a,h,c,  etc. 

A  i  aide  d'un  embrayage  à  vis  F,  je  fais  passer  la  courroie 
sur  la  poulie  folle,  si  je  juge  nécessaire  d'arrêter  la  marche  de 
l'organe  commandé  par  cette  courroie. 

Les  nouveaux  perfectionnement,  objet  de  cette  addition, 
consistent  essentiellement  : 

1**  Dans  le  système  de  eommimde  des  arbres  intermédiaires 
1,  3,3,  '4i  par  l'arbre  B  au  moyen  de  câbles  sans  fin  passant 
sur  des  poulies  à  gorge,  et  tendus  à  volonté,  ces  aiiires  trans- 
mettant le  mouvement  mix  sécheurs  pair  des  courroies  ten- 
dues également  à  volonté  ; 

a*  DaiDs  le  ^^me  de  coonnande  directe  de  la  toile  des 
presses,  du  coucheur  et  du  montant  par  Tarbre  A  et  les 
arbres  5,  6,  7; 

3**  Dans  l'application  aux  divers  organes  de  la  machine  ou 
à  quelques-tms  d'entre 'eux  exclusivement,  d'un  embrayage  à 
vis  ¥  pour  faire  passer  la  courroie  sur  la  poulie  folle  disposée 
à  cône  de  commande,  «t  arrêter  ainsi  la  marche  de  l'organe 
correspondant  comme  je  Tai-spécifié; 

4"  Dans  le  système  de  commande  de  réparateur  du  cuvier 
des  pompes  centriftiges  du  branlement,  etc.,  par  Tarbre  B 
commandant  l'arbre  5  an  moyen  d*un  câble  ou  d'une  courroie 
sans  fin. 

Le  tout  comme  je  l'ui  décrit  et  figuré. 

2*  ADomoi»  en  date  du  27  mars  1889. 

W.  VI,  fig.  14  à  17. 

Cette  nouvelle  addition  a  pour  objet  des  dispositions  que 
j  ai  imaginées  pour  simplifier  la  construdion  et  l'installation 
de  la  transmission  du  mouvement  aux  divers  organes  de  la 
machine  à  papier. 

Ces  perfectionnemeiïts  se  rapportent  au  système  de  trans- 
mission décrit  dans  le  brevet. 

An  lieu  d'établir  l^rbre  A  de  la  transmission  générale  sur 
la  charpente  supérieure  'G,  je  le  dispose  à  la  partie  inférieure 
sur  des  chaises  ou  sur  des  massifs  en  maçonnerie  à  peu  près 
au  niveau  des  arbres  des  presses  ou  des  sécheurs,  et  aussi  à 
la  plus  petite  distance  horizontale  possible  des  extrémités  de 
ces  arbres  ou  de  leurs  poulies  de  commande,  comme  ^^.  14. 
Seul  l'arbre  intermédiaire  B  est  installé  sur  la  charpente,  il 
reçoit  le  mouvement  de  l'arbre  A  par  une  courroie  droite 
passant  sur  des  cônes  a,  6 >  et  la  direction  oblique  de  cette 
courroie  forme  ira  angle  très  aigu  avec  celle  de  la  courroie 
d*équerre  transmettant  le  mouvement  aux  presses  ou  aux  sé- 


cheurs. De  cette  façon ,  au  lieu  d'a^^rrdeux  appareils  tendeui's 
distincts  pour  chacune  des  deux  courroies,  le  dispositif  t  ap- 
pliqué seulement  à  l'arbre  B  suffit  pour  tendre  les  deux  ccmk** 
roies  à  la  fois;  car  ces  courroies  faisant  notamment  le  mèate 
travail,  chacune  d'elles  aura  une  section  en  rapport  avec  sa 
vitesse  propre  de  marche ,  pour  que  tes  allongements  relati6s 
correspondent  tous  deux  à  une  même  élévation  de  l'arbre  J. 

Les  fourchettes-guides  m  des  courroies  obBques  sont  don* 
blés  et  agissent  simoHanément  sur  les  deux  brins ,  les  tiges 
de  ces  fourchettes  sont*  remplacées  par  des  palettes  métalli- 
ques semblables  à  celles  des  gniée-toHe  afin  de  ménager  4es 
bords  des  courroies. 

Je  i*emplace  les  embrayages  à  action  instantanée  par  les 
embrayages  par  poulie  folle  comme  je  l'ai  déjà  indiqwè  dans 
la  première  addition.  Une  poulie  folle  est  disposée  à  côté  du 
cône  h  et  une  poulie  semblable  est  calée  surl'arbre  A  à  côté 
du  cône  a.  Dans  ce  cas,  les  fourchettes-guides  servent  en 
même  temps  au  débrayage;  eUes  peuvent  être  établies  sur  la 
charpente  supérieure  et  être  actionnées  par  l'intermédiaire 
d'une  chaîne  ou  autre  dispositif,  ou  être  placées,  comme 
fig.  14,  à  la  portée  de  Tonvrier.  En  outre,  eUes  sont  â  double 
vis,  fig.  lÔ,  IHiine  des  vis  v  sert  à  opérer  le  débrayage  et 
l'autre  v'  sert  à  régler  la  position-limite  correspondant  à  la 
dernière  réglementation  de  la  vitesse  de  marche;  de  cette 
façon,  on  peut  toujours  et  sans  tâtonnement  replacer  la  cour- 
roie exactement  à  la  même  position  qu'elle  occupait  précé- 
demment sur  les  cônes. 

Je  pnab,  «uivant  les  circonstances,  appliquer  le  débrayage 
directement  à  la  courroie  d'équerre  en  faisant  passer  ladite 
courroie  de  la  poulie  fixe  sur  la  poulie  folle  de  l'arbre  de 
commande  au  moyen  d'un  tendeur  à  gaiçt.  Cette  disposition 
présente  certains  avantages  au  point  de  vue  de  la  commodité 
du  service,  de  la  conservation  en  bon  état  des  bords  des 
courroies  et  de  la  rapidité  du  ^débrayage  et  de  l'embrayage^ 
tout  en  conservant  la  doncenr  progressive  de  mise  en  mouve* 
ment  des  appareils,  qui  fait  complètement  défaut  avec  les 
manchons  à  griffes  on  autres  embrayages  à  friction. 

Lorsque  la  machine  â  papier  comporte  deux  étages  de  cy- 
lindres sécheurs,  et  que  tous  les  cylindres  sont  garnis  de 
feutre,  on  peut  commander  séparément  «chaque  cylindre  par 
la  transmission  intermédiaire,  en  établissant  celle-ci  à  une 
hauteur  suffisante  pour  que  les  courroies  d'équerre  comman- 
dant les  cylindres  du  demâème  rang  soient  assez  longues. 

Mais  si  les  cylindres  du  second  rang  sont  nus,. c'est-à-dire 
non  garnis  d'un  feutre  spécial  muni  de  ses  rouleaux,  comme 
il  n*y  a  pas  de  tirage  appréciable  sur  la  tisuille  de  papier  pen- 
dant son  passage  autour  de  ces  cylindres,  je  commande  sim- 
plement chacun  d*eux  par  le  cylindre  inférieur  le  plus  voisis 
au  moyen  d'une  courroie  croisée  sans  jonction  c,  fig.  tfi,  et 
pour  atténuer  les  allongements  de  cette  courroie,  des  cales 
sont  insérées  sous  ies  'coussinets  du  cylindre  commandé  pour 
le  relever  de  la  quantité  voi:due. 

Le  dernier  de  mes  perfectionnements  a  pour  but  de  sup- 
primer complètement  les  manchons  d'assemblage  pour  les 
tourillons  des  presses,  dansie  but  de  diminuer  les  chances 
d  accidents  pour  le  personnel ,  les  lenteurs  dans  le  démontage 
et  ies  frais  d'entretien.  Cette  disposition ,  représentée  %  17, 
consiste  à  raccorder  i'arbre  en  fer  d  avec  le  tourillon  e  de  la 
presse  aumoyen  d'nn  taraudage.  La  partie  filetée  de  l'arbre  i 
est  |dus  courte  que  le  taraudage  intérieur  du  tourillon  e  de 
n>anière  à  laisser  un^espace  vide  dans  lequel  on  introduit  de 
IMiùile  par  le  trou  /fermé  par  nn  bouchon  vis. 

L'arbre  d  tournant  toujours  dans  le  même  sens  ne  tend 
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jamais  à  se  dévisser  et  a  a  pas  besoin  d^embases  pour  le  palier 
voisin  de  la  partie  de  commande.  Le  démontage  s*eSectùera 
donc  pour  ainsi  dire  instantanément  sans  la  moindre  perte  de 
temps  et  sans  aucun  outil. 

Les  nouveaux  perfectionnements,  objet  de  cette  addition, 
consistent  essentiellement  : 

i"*  Dans  la  nouvelle  disposition  de  transmission  générale, 
permettant  de  tendre  les  deux  courroies  d  un  même  mouve- 
ment au  moyen  d'un  seul  appareil  de  tension  t; 

a""  Dans  l'application  des  fourchettes  doubles  à  branches 
planes  m  pour  guider  les  courroies  ou  effectuer  le  débrayage 
avec  une  seconde  vis,  servant  de  point  de  repère  pour  la 
dernière  position  des  courroies; 

3*"  Dans  le  système  de  commande  de  cylindres  sécbeurs  nus 
du  second  rang  par  les  cylindres  inférieurs  par  des  courroies 
croisées,  tendues  par  un  relèvement  des  cylindres  com- 
mandés ; 

4**  Dans  Tapplication  d  un  tendeur  pour  effectuer  le  dé- 
brayage de  la  courroie  d*équerre  commandant  les  organes 
d'une  machine  à  papier; 

5**  Dans  le  système  de  raccordement  des  arbres  d  avec  les 
tourillons  e  des  presses  au  moyen  d  un  taraudage. 

Le  tout  comme  je  Tai  décrit  et  dans  le  but  spécifié. 


Brevet  n*  19^9^1 ,  en  date  du  a  a  décembre  i888, 

A  M.  PiKTTK,  pour  un  procédé  de  triage  des  fibres  de 
bois  à  l'usage  de  la  fabrication  de  la  cellulose  el  appareils 
disposés  dans  ce  but, 

Pl.VL 

Jusqu'à  ce  jour,  les  fibres  de  bois  servant  à  la  fabrication 
de  la  cellulose  sont  extraites  des  bûches  et  branches  par  frai- 
sage, broyage,  etc.,  et  le  triage  du  bois  à  l'état  plus  ou 
moins  divisé  s'opère  manuellement. 

Ce  procédé  primitif  de  triage  entraine  non  seulement  une 
perte  de  temps,  des  Irais  de  main-d'œuvre,  perte  de  matière 
première,  mais  encore  présente  pour  l'ouvrier  employé  aux 
machines  de  réels  dangers. 

La  présente  invention  a  donc  pour  but  de  trier  mécanique- 
ment et  automatiquement  le  bois  qui  doit  servir  à  d'autres 
usages  des  fibres  devant  servir  à  la  fiâbrication  de  la  cellulose. 

Le  dessin  représente  plusieurs  dispositions  d'une  machine 
à  trier  le  bois  reposant  toutes  sur  la  même  idée  fondamentale. 

A,  fig.  1,  crible  marchant  sur  des  cylindres  c,d,  e,  dans 
lequel  passe  le  bois  déjà  à  l'état  divisé,  et  dont  l'écorce  a  été 
préalablement  enlevée  marchant  dans  la  direction  indiquée 
par  la  figure  i. 

B,  second  crible  marchant  sur  les  cyiinâresf,g,  h,i,k;eiU 
moyen  d'un  mécanisme  de  transmission  convenable ,  les  deux 
cribles  sont  mis  en  mouvement  avec  une  vitesse  égale  sur  les 
cylindres  et  dans  la  direction  indiquée  par  les  flèches. 

Dans  l'intérieur  du  crible  B  se  trouve  une  caisse  L,  dont 
le  côté  inférieur  opposé  au  crible  (partie  du  fond)  est  ouvert, 
et  d'où  l'air  (en  a)  est  aspiré  continuellement  au  moyen  d'un 
ventilateur  ou  autre  appareil  convenable,  ce  qui  forme,  par 
conséquent .  un  courant  d'air  permanent  par  les  ouvertures 
du  crible  B  (partie  horizontale  de  la  figure  i)  dans  la  direc- 
tion du  haut.  11  en  résulte  que  les  buchilles  de  bois  qui  se 
trouvent  entre  les  deux  cribles  A,B  sont,  par  suite  de  leur 
poids  spécifique  moindre  que  celui  des  fibres,  soulevées  contre 
la  surface  inférieure  du  crible  B  et  y  restent  suspendues  (at- 


tirées et  maintenues  qu'elles  sont  sous  l'influence  du  counnt 
d'air  aspirateur)  le  crible  A  ne  leur  servant  alors  plus  de  sup- 
port, pendant  que  les  fibres  d'un  poids  spécifique  plus  élevé 
restent  sur  le  crible  B,  suivent  son  mouvement  et  tombent 
dans  l'espace  M» 

Le  crible  B,  en  continuant  sa  course,  arrive  à  l'espace  N 
de  la  caisse  L,  laquelle  est  séparée  de  l'intérieur  de  ladite 
caisse  par  un  treillage  à  coulisse  0,  fig.  a.  En  faisant  cou- 
lisser ce  treillage,  on  peut  diminuer  à  volonté  l'intensité 
du  courant  d'air  dans  l'espace  N,  de  telle  sorte  que  les  bu- 
chilles de  bois,  qui  passent  à  cet  endroit  (celles  adhérentes 
au  crible  B),  ne  sont  plus  attirées  avec  la  même  force  contre 
le  crible;  l'intensité  du  courant  étant  diminuée,  il  en  résulte 
que  les  fibres  qui  se  trouvent  encore  être  d'un  poids  spéci- 
fique plus  grand  que  les  buchilles  qui  les  environnent 
tombent  dans  l'espace  F,  pendant  que  1^  buchilles ,  qui  sont 
encore  restées  adhérentes  au  crible  et  qui  ne  contiennent 
plus  de  fibres,  tombent  dans  l'espace  Q  au  moment  où  le 
courant  d'air  cesse  d'exercer  son  influence  sur  elles.  Dans  les 
espaces  M,P,Q  sont  disposés  des  transporteurs  qui  pro- 
jettent au  dehors  les  matières  triées  de  chaque  espace. 

Dans  la  figure  3,  j'ai  représenté  une  disposition  avanta- 
geuse pour  le  travail  de  ma  machine.  Dans  le  cas  présent,  le 
crible  A  est  disposé  un  peu  plus  bas,  et  les  buchilles  spéci- 
fiquement plus  légères  sont  poussées  contre  le  crible  supé- 
rieur B,  au  moyen  de  courants  d'air  exercés  par  une  souf- 
flerie quelconque  passant  par  les  buses  b,c,d,e,f,g.  Les 
fibres  spécifiquement  plus  lourdes  restent  sur  le  crible  A  et 
tombent  en  H  dans  un  récepteur  M,  pendant  que  les  bu- 
chilles (comme  dans  la  disposition  fig.  i  )  restent  pendantes 
au  crible  B  et  ne  tombent  dans  le  récepteur  P  que  lorsque 
le  courant  d'air  venant  des  buses  n'exerce  plus  son  action 
sur  elles. 

Une  troisième  modification  de  ma  machine  est  représentée 
dans  les  figures  4  et  5  (coupe  transversale  et  longitudinale). 
Dans  le  cas  présent ,  le  crible  A  est  tendu  autour  d'un  tam- 
bour T,  au  lieu  de  l'être  sur  des  cylindres,  et  tourne  avec  le 
tambour.  Par  l'axe  très  élargi  et  creux  du  tambour  passe  une 
tubulure  B,  qui  se  trouve  divisée  en  deux  parties  au  moyen 
d'une  paroi  Z  formant  les  chambres  JT,  KK  Par  l'une  des 
chambres  K'  lair  est  aspiré  et  ladite  chambre  communique 
avec  l'espace  intérieur  G,  limité  par  des  parois  aussi  étancbes 
que  possible,  de  façon  que  l'air  pénètre  de  léxtérieur  par  le 
crible  dans  l'intérieur  du  tambour. 

Par  la  deuxième  partie  plus  étroite  K*  de  la  tubulure,  on 
introduit  de  l'air  comprimé  dans  l'espace  limité  G'  qui  sort 
en^. 

Les  buchilles  de  bois  à  trier  se  trouvent  éparpiUèes  en  A 
sur  le  tambour  tournant  d'une  manière  onifonne,  se  di- 
visent dans  toute  sa  largeur  et  les  buchilles  spécifiquement 
plus  légères  viendront  sous  l'action  de  l'aspiration  d'air  s'ac- 
crocher au  tambour,  tourner  avec  ce  dernier  pour  être  pro- 
jetées en  K  par  le  courant  d'air  venant  de  G'  pendant  que  les 
fibres  spécifiquement  plus  lourdes  glissant  le  long  de  la  sur- 
face du  tambour  tonôbent  non  seulement  à  cause  de  leur 
propre  poids,  mais  aussi  par  suite  de  la  force  centrifu^  dé- 
terminée par  la  rotation. 

N,  rouleaux  qui  portent  le  tambour  T. 

Cette  invention  comprend  : 

1**  Un  procédé  pour  trier  les  buchilles  de  bois  consistant 
à  amener  les  buchilles  à  trier  sur  un  crible  se  mouvant  con- 
tinuellement, sur  lequel  agit  un  courant  d'air  aspirateur,  de 
I    telle  sorte  qu'il  maintient  aspirées  les  buchilles  spéeiGque- 
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ment  plus  légères,  pendant  qae  celles  spécifiquement  plus 
lourdes  ne  subissent  pas  laction  du  courant; 

3*  Un  appareil  pour  trier  les  buchilies  de  bois,  consistant 
essentiellement  en  un  crible  k,  se  mouvant  continuellement 
sur  les  cylindres  c«  d>  e  et  d'un  autre  crible  B  placé  au-des- 
sus du  premier,  se  mouvant  également  dans  le  même  sens 
avec  la  même  vitesse  sur  les  cylindres  g,f,h,i,k,  à  Tinté- 
rieur  duquel  se  trouve  disposée  une  caisse  L,  ouverte  infé- 
rieurement,  et  par  le  fond  ouvert  de  laquelle  Tair  est  con- 
stamment aspiré  en  d,  de  façon  que  les  buchilies  à  tner, 
amenées  suivant  la  direction  de  la  flèche  i,  tombent  suivant 
leur  poids  spécifique  soit  directement  dans  un  récepteur  M, 
pendant  que  les  parties  plus  légères  restent  accrochées  au 
crible  B,  et  retombent  seulement,  lorsque  le  courant  d'air 
n'agit  plus  sur  elles,  ledit  courant  d'air  pouvant  être  réglé 
au  moyen  d'un  treillage  à  coulisse  0,  situé  dans  une  partie 
de  la  caisse  £  (en  iV),  de  façon  que  les  buchilies  accrochées 
au  crible  se  divisent  en  deux  parties  et  tombent  respective- 
ment suivant  leur  poids  spécifique  dans  les  récepteurs  P,  Q, 
fig.  1  et  3  ; 

3**  Une  modification  dudit  procédé  à  trier  les  buchilies  de 
bois,  consistant  dans  faction  d'un  courant  d'air,  agissant  par 
des  buses  contre  les  buchilies  tombant  dans  un  crible,  de 
telle  sorte  que  les  buchilies  plus  légères  sont  soulevées  par 
l'action  du  courant  d*air,  et  restent  en  suspension  au-dessus 
dudit,  pendant  que  les  fibres  plus  lourdes  restées  sur  le 
crible  continuent  leur  mouvement  d'avancement  et  se  trou- 
vent de  cette  façon  séparées  des  plus  légères  ; 

4"*  La  machine  représentée  fig.  3,  ne  difiérahl  de  celle  re- 
présentée fig.  1  que  par  la  disposition  des  cribles  A,B,  un 
peu  plus  distants  l'un  de  l'autre  et  possédant  en  dessus  du 
crible  A  un  certain  nombre  de  buses  b,  c,  d,  e»f,g  en  com- 
munication avec  un  système  de  ventilation  quelconque; 

5*  Une  autre  modification  dudit  procédé  à  trier  les  bu- 
chilies de  bois,  consistant  à  éparpiller  les  buchilies  sur  un 
tambour  tournant,  muni  d'un  crible  tendu,  dans  l'intérieur 
duquel  un  courant  d'air  aspirateur  agit  de  telle  façon  qu'il 
aspire  et  maintient  toutes  les  buchilies  plus  légères,  de  sorte 
que  ces  dernières  tournant  avec  le  tambour  sont  repoussées 
par  le  courant  d'air  à  une  certaine  place,  pendant  que  les 
buchilies  plus  lourdes  tombent  du  tambour  non  seulement 
par  leur  propre  poids,  mais  se  trouvent  projetées  par  l'effet 
de  force  centrifuge  développée  par  la  rotation  ; 

6*  La  machine  représentée  fig.  4  et  5,  consistant  essen- 
tiellement en  un  tambour  tournant  T,  sur  lequel  est  tendu  le 
crible  A ,  à  travers  l'axe  creux  duquel  passe  une  tubulure  K, 
divisée  en  deux  par  la  paroi  Z,  ladite  paroi  divisant  également 
le  tambour  en  deux  chambres  G,G\  dans  lesqudles  agit 
pour  celle  G  un  courant  d'air  aspirateur  et  pour  celle  G'  un 
courant  d'air  pousseur. 

Brevet  n*  195093,  en  date  du  5i  décembre  1888, 

A  la  Société  l'Union  des  papeteries,  pour  an  procédé 
de  fabrication  da  parchemin  végétal  permettant  V obtention 
d^un  produit  moins  sensible  aux  variations  atmosphériques, 
plus  résistant  qae  le  papier  parcheminé  et  susceptible  d*un 
beaucoup  plus  grand  nombre  d* applications  industrielles  et 
domestiques. 

Nous  avons  reconnu  que  le  papier  parcheminé  à  épaisseur 
simple  ou  multiple,  tel  que  nous  le  fabriquons  d'après  les 
procédés  Neuinan ,  présente  dans  plusieurs  de  ses  applications 


différents  inconvénients  assez  sérieux  pour  empêcher  de  tirer 
tout  le  parti  possible  des  qualités  de  ce  produit.  C'est  ainsi 
que,  malgré  sa  ténacité  et  sa  résistance  aux  intempéries,  à 
l'humidité,  aux  insectes  et  autres  animaux  destructeurs,  ce 
papier  parcheminé  laisse  à  désirer  dans  ses  applications  à 
la  filature,  aux  emballages,  à  la  fabrication  des  sacs,  des 
tentures,  stores  et  jalousies,  à  la  maroquinerie,  à  la  reliure, 
aux  archives  ou  documents  à  conserver,  etc. 

Nous  avons  essayé  d'écarter  ces  inconvénients,  en  appli- 
quant sur  de  la  toile  le  papier  parcheminé  au  moment  où 
il  sort  du  bain  de  parchemination  ;  mais  nous  avons  obtenu 
des  résulta  b  fort  irréguliers,  parce  que  lacide  qui  reste  en 
ce  moment  sur  le  papier  est  en  trop  faible  quantité  et  inéga- 
lement réparti. 

De  plus,  le  tissu  lui-même  l'absorbe  inégalement. 

Nous  n'obtenions  ainsi  qu'une  adhérence  inégale  du  par- 
chemin à  la  toile. 

D'autre  part,  il  était  pratiquement  impossible  de  produire 
un  tissu  multiple  bien  homogène  et  formé,  par  exemple, 
soit  de  deux  couches  de  toile  et  d'une  de  papier  parche- 
miné, soit  dune  couche  de  toile  et  de  deux  couches  de 
papier  parcheminé,  soit  de  deux  ou  plusieurs  couches  de 
tissu. 

Enfin,  il  est  des  usages  où  la  toile,  qui  fait  corps  avec  le 
parchemin  doit  être  inattaquable  par  les  agents  atmosphé- 
riques, imputrescible  et  indestructible  par  l'eau  ou  les  ma- 
tières acides  ou  alcalines. 

Or,  le  produit  obtenu  comme  nous  venons  de  le  dire  ne 
peut  jouir  de  ces  propriétés,  par  cela  seul  que  la  surface  en 
contact  avec  le  parchemin  est  seule  prot^ée. 

Pour  obtenir  un  résultat  parfait,  nous  avons  imaginé  de 
parcbeminer  la  toile  en  même  temps  que  le  papier  et  d'em- 
ployer un  papier  très  perméable,  peu  résistant,  et,  par  suite, 
facile  à  incorporer  dans  les  mailles  d'na  iissu. 

Nous  faisons  à  cet  effet  passer  simultanément  dans  le  bain 
de  parchemination  du  papier  buvard  et  un  tissu  de  cellu- 
lose (tel  que  les  toiles  de  coton,  de  lin,  de  chanvre,  etc.), 
susceptible  de  former  avec  le  contenu  du  bain  une  masse 
parcheminée  de  telle  sorte  que  les  différentes  couches  de  ce 
papier  et  de  ce  tissu  qui  se  trouvent  en  contact  se  trouvent 
toutes  à  rétat  dextrineux  et  peuvent  par  suite,  sous  un  effort 
de  compression,  former  un  tout  solidaire. 

L'ensemble  ainsi  constitué  passe  ensuite  à  la  manière  ordi- 
naire duns  les  bains  de  lavage,  de  manière  à  éliminer  l'élé- 
ment de  la  parchemination. 

On  obtient  par  ce  procédé,  identique  comme  opération 
à  celui  que  nous  suivions  pour  la  fabrication  du  parchemin 
épais,  un  produit  formé  de  différentes  couches  qui  ne  se 
dédoublent  pas,  quelle  que  soit  l'épaisseur  du  papier  buvard 
employé. 

Nous  appliquons  à  ce  produit  le  souplage  à  la  glycérine, 
comme  nous  le  faisions  pour  le  papier  parchemin,  et  nous 
obtenons  ainsi  un  produit  bien  moins  sensible  aux  variations 
atmosphériques  que  le  papier  parchemin ,  bien  plus  résistant 
à  Tusure  et  à  l'arrachement,  pouvant  se  coudre,  se  coller  et, 
par  suite  recevoir  une  foule  d'applications. 

En  résumé ,  nous  revendiquons  donc  : 

1**  Le  procédé  indiqué,  comme  il  est  dit  plus  haut,  de  la 
combinaison  entre  eux  ou  avec  le  papier  buvard  des  tissus 
susceptibles  de  subir  la  parchemination  par  le  lait  de  leur 
passage  simultané  dans  l'acide  sulfurique  ou  dans  les  matières 
capables  de  produire  la  même  transformation  ; 

a**  Le  souplage  de  ces  produits  à  la  glycérine  ou  par  tout 
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autre  corps  capable  d'emmagasiner  et  de  retenir  rfanmi^té 
nécessaire  pour  obtenir  et  maintenir  cette  sooplesBe. 


PAPETERIE. 

BBBTETn*  180508,  endatedns6  nun  1888, 
A  M,  TÉTBKL,  pour  la  décoration  des  surfaces  au  moyen 
de  dépôts  cristallins  comme  carions,  papiers,  etc. 


Brevet  n*  1867(l5,  en  date  da  5  novembre  1887, 

A  M.  Latrt,  poar  VappUcation  da  mica  pour  la  fabri- 
cation d!un  nouveau  genre  de  papier  destiné  à  l'impression 
et  comme  papier  de  sûreté  pour  les  titres,  sous  la  dénomi- 
nation de  papier  au  granit  argentin  imitant  la  soie. 

Addition  en  date  dn  7  juin  t888. 


Brevet  n*  187727,  en  data  du  20  décembre  1887, 

A  MM.  Dblaby  et  Lamourbux,  pour  une  machine  à 
couper  le  papier,' dite  Texpéditive, 

Addition  en  date  du  4  décembre  1888,  publiée  tome  LXJil. 


Brevet  n*  188180,  en  date  du  ao  janvier  1888, 

A  M.  Gibert-Clarey,  pour  un  appareil  régleur  poar 
traeer  les  lignes  obUgaes  ou  en  pente  sur  Im  cahiers  iéoo- 
tiers  ou  autres  papiers. 


Brevet  n*  1883(S6,  en  date  dn  38  janvier  1888, 

A  M*  Arabie,  pour  un  procédé  pour  envoyer  les  lessives 
doMâ  les  appareils  gui  servent  i.  la  cuisson.,  à  la  désagréga- 
tion, à  la  désincrusUÉion,  an  blanddment  ou  lavage  des 
matières  employées  dans  la  fabrication  de  tcnAes  sortes  de 
tissus  et  de  toutes  sortes  de  papiers. 


Brevet  n*  188377,  en  date  du  a6  janvier  1888, 

A  M.  AiLEif,  pour  un  appareil  à  gommer,  coller  ou  ver- 
nisser des  feuilles  de  papier,  des  tissas  ou  autres  matières 
souples. 

Brevet  n*  I8878ft,  en  date  du  17  f^rier  1888 , 

A  M.  SvBRE,  pour  un  carton-cuir  imperméable  et  moyens 
de  le  produire. 

Brevet  n*  189138,  en  date  dn  5  mars  1888, 

A  M.  WATRtihBAEAT,  pour  unB  nouvelle  méthode  de  fa- 
brication de  pscpier  et  cartons  chimiques. 


Brevet  n*  189184,  en  date  du  6  mara  1888, 

A  M.  Jovanm,  pour  un  perfectionnement  à  lafahrieation 
du  carton  blanchi  ou  nuancé. 


Breveta*  iOOftSO.endatednSmai  1888. 
A  MM.  Cbéron  et  Gottrattx,  pour  un  genre  de  papier 
spécial  pour  chemises  de  dossier,  papier  à  dessin  et  articles 
de  papeterie  en  général. 

Brevet  n*  191098 ,  en  date  du  8  juin  1888 , 

A  M.  Weisshuhu,  pour  des  perfectionnements  à  la  fa- 
brication de  la  cellulose  et  de  la  laine  de  bois. 


n*  1911»,  en  duftadu  11  juin  1888, 
A  MM.  Bache-Wûg  et  Drewsen,  pour  des  perfection- 
nements à  la  fabrication  comme  au  blanchiment  de  la  cel- 
lulose. 

Brevet  n*  191139,  en  date  du  11  jain  1888, 

A  la  Société  anonyme  des  usines  de  Wygmael,  poar 
un  enduit  servtmt  à  recouvrir  le  carton,  le  papier,  etc.,  et 
se  pràani  au  satinage  et  à  Vimpressioru 


Brevet  n"  191243,  en  date  du  i5  juin  1888, 

A  M.  Colley,  pour  des  perfectionnements  aux  machines 
i  imprimer,  cirer  ou  huiler  le  papier  et  l'enrouler  ensuite 
ou  le  couper  à  toutes  les  longueurs  déterminées. 


Brevet  n*  191913,  en  date  du  19  join  1888, 

A  M.  DiEBDOBF,  pour  des  perfectionnements  aux  ma- 
chines à  plier.. 

Brevet  oT  191445 ,  en  date  du  26  jnin  1888, 

A  M.  ÛANiELSON,  pour  uu  procédé  de  fabrication  dn 
papier  coUé  d'un  calé  et  non  colU  de  Vautre,  ou  plus  collé 
iun  côté  que  de  Vautre. 

Brevet  n*  101740,  en  date  du  1 1  juUiet  1888, 

A  M.  Bouchaod-Praceio,  pour  le  traitement  spécial  du 
haolin  et  autres  matières  employées  en  papeterie,  en  vue  de 
rendre  plus  complète  leur  utilisation. 


Brevet  n*  192466,  en  date  du  17  août  1888, 
A  M.  Selkirk,  pour  des  perfectionnements  au  traitement 
des  matières  végétales  servant  à  la  fabrication  de  la  pâte  à 
papier. 
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Brevet  n*  193308,  en  date  du  26  septembre  1888,  |  Brevet  n**  193699,  en  date  da  24  octobre  1888, 

A  M.  Walter,  pour  une  nouvelle  matière  obtenue  par  A  M,  Mallaby,  pour  une  machine  ou  un  appareil  per- 

an  traitement  de  la  cellulose,  par  des  graisses  animales. 


végétales  ou  minérales. 


Bretkt  n**  1935(l1,  en  date  du  i5  octobre  1888, 

A  M.  Palmeb,  pour  des  perfectionnements  aux  appareils 
destinés  à  bosseler  au  moyen  de  blocs  pour  la  production 
d*un»  matière  décorative,  de  panneaux  d'ornements  d'ar» 
chitecture  et  analogues,  avec  du  papier  et  autres  matières; 
ces  blocs,  pendant  qu^ils  sont  en  mouvement,  étant  appli- 
cables  aussi  à  des  opérations  analogues,  par  exemple,  à 
Vimpression  ou  à  l'estampage  de  matières  en  mouvement. 


BREVET  n*  193697,  en  date  du  2h  octobre  1888, 

A  M.  Màllakt,  pour  des  perfectionnements  à  la  méthode 
de  traiter  l'esparto-grass  et  autres  matières  fibreuses  pour 
la  fabrication  du  papier  et  autres  usages. 


fectionné  propre  à  préparer  Vesparto-grass  et  autres  fila- 
ments pour  la  fabrication  du  papier. 


Brevet  n*  19387(i,  en  date  du  26  octobre  1888, 

A  M.  RÉGNIER,  pour  un  feutre  sécheur,  tissa  spécial 
laine  et  coton. 


Brevet  n*  193946,  en  date  du  6  novembre  1888, 

A  M.  UtscvBE,  pour  un  neut^ean  genre  de  tissu  métal*- 
ligue. 


Bbavet  n*  193963,  ea  date  du  7  novembre  1.888 , 
A  M.  Weidmaxn,  pour  une  machine  à  lisser. 
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POUR    LESQUELS 

DES  BREVETS  D'INVENTION  ONT  ÉTÉ  PRIS 


SOUS  LE  RÉGIME  DE  LA  LOI  DU  5  JUILLET  1844. 


Année  1888. 


Tome  LXVI. 


PAPETERIE. 


2.  ARTICLES  DE  RUREAU, 
PRESSES  A  COPIER. 


Brevet  n*  188186,  en  date  du  17  janvier  i883, 

A  M.  A88MANN,  poar  un  appareil  servant  à  classer  et  à 
fixer  des  lettres,  factures,  docaments,  journaux  et  autres 
objets  de  toute  nature. 

(Extrait.) 

PLL 

L*invention  comprend  un  appareil  servant  à  classer  et  à 
fixer  des  lettres,  documents,  journaux,  imprimés,  échan- 
tillons et  autres  objets,  dont  Tavantage  consiste  en  ce  qu*à 
tout  endroit  voulu  on  peut  ajouter  et  enlever  des  pièces  sans 
être  obligé  d*enlever  les  autres  pièces  ou  de  déranger  leur 
ordre. 

L'appareil  consiste  en  deux  rangées  de  dents  ou  crochets  z 
reliée»  au  moyen  de  charnières ,  de  sorte  qu'elles  forment 
pour  ainsi  dire  des  tenailles. 

Les  deux  mâchoires  des  tenailles  sont  tenues  fermées  au 
moyen  d'un  ressort/  et  leur  position  de  repos  est  limitée  par 
un  appareil  a. 

Les  dents  des  deux  mâchoires  entrent  dans  les  docu- 
ments, etc.,  s  dans  des  trous  formés  par  elles-mêmes  ou 
obtenns  par  un  appareil  spécial. 

Dans  le  dernier  cas  on  peut  combiner  lappareil  transper- 
çant avec  une  griffe  (portant  la  date,  etc.)  de  manière  conve- 
nable ponr  que  lea  lettres,  etc.,  soient  simultanément  trouées 
et  timbrées. 

En  ouvrant  les  tenailles  fig.  a ,  une  partie  des  lettres ,  etc. , 
s  est  maintenue  par  les  dents  supérieures  etTautre  partie  par 
les  dents  inférieures,  et  on  peut  placer  ou  eidever  des  lettres 
ou  autres  objets  â  Tendroit  ouvert 

Les  dents  z  sont  d*une  longueur  telle,  que  les  pointes  d*une 
rangée  dépassent  les  pieds  des  dents  de  Tautre  rangée,  ce  qui 
permet  aux  dents  de  passer  un  bout  à  travers  les  premières 
et  les  dernières  let^es  même  si  lappareil  est  entièrement 
rempli. 

Le  nombre ,  la  distance  et  la  section  transversale  des  dents  z 
peuvent  varier  suivant  les  besoins.  On  peut,  par  exemple, 
rapprocher  une  dent  supérieure  et  une  inférieure,  de  sorte 
qu'elles  entrent  toutes  deux  dans  un  même  trou  rond  si  elles 
sont  de  section  en  demi-cercle,  ou  dans  un  même  trou  carré 
si  elles 'sont  de  section  triangulaire,  oblongues,  etc. 

Le  point  de  pivot  des  tenailles  peut  également  être  disposé 
à  volonté.  Il  peut,  par  exemple,  être  placé  de  sorte  que  les 
axes  de  toutes  les  dents  z  forment  des  parties  de  cercle  con- 
centriques autour  du  pivot  et  que  tous  les  axes  des  dents  se 
trouvent  sur  le  même  plan ,  fig.  5. 

Brevets.  —  1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


L'appareil  peut  être  construit  en  différentes  formes,  soit 
pour  que  Ton  puisse  raccrocher  au  mur,  soit  pour  qu'il  soit 
mis  dans  une  couverture  formant  un  cahier,  etc. 


Brevet  n*  18838A,  en  date  du  37  janvier  1888, 
A  M.  KiTTL,  pour  un  papier  à  copier  maintenu  conti- 


nuellement humide. 


(Extrait.) 


L'objet  de  la  présente  invention  est  une  nouvelle  méthode 
de  préparer  et  employer  du  papier  â  copier  maintenu  conti- 
nuellement à  l'état  humide. 

Jusqu'ici  on  effectuait  les  copies  des  lettres  et  de  toute  autre 
écriture  sous  la  presse  de  manière  a  mouiller  le  papier  à  co- 
pier, avant  l'usage,  soit  au  moyen  de  papier  brouillard  hu- 
mide, ou  d'un  autre  matériel  poreux  et  mou,  placé  entre  les 
feuilles  du  papier  â  copier,  soit  en  mouillant  directement  le 
papier  à  copier  et  en  enlevant  l'excès  d'humidité  par  du  pa- 
pier brouillard.  Aussi  on  emploie  déjà  des  cartons  ou  feuiUes 
imbibées  d'une  matière  hygroscopique  pour  apporter  au  pa- 
pier à  copier  l'humidité  nécessaire  par  voie  automatique,  afin 
d'en  éviter  le  mouillage. 

La  nouvelle  méthode  de  mon  invention  sert  à  supprimer 
tout  à  fait  le  mouillage  préalable  du  papier  à  copier,  en  lui 
donnant  de  l'humidité  propre  qu'il  conserve  continuellement 
jusqu'à  l'usage. 

En  effectuant  les  copies,  on  n'aura  donc  besoin  que  d'in- 
troduire des  cartons  ou  feuilles  imperméables  ou  sèches  afin 
d'éviter  que  l'écriture  se  transporte  d'une  feuille  de  papier 
sur  l'autre. 

A  cet  effet  le  papier  à  copier  est  d'abord  traité  d'une  ma- 
tière grasse  semi-raide,  telle  que  l'huile  ou  le  beurre  de  coco 
ou  de  palme,  la  vaseline  et  des  graisses  semblables.  Ayant  été 
séchées,  les  feuilles  du  papier  sont  imbibées  d'un  mélange, 
à  proportions  égales,  de  glycérine  et  d'eau,  l'excès  du  fluide 
est  enlevé  par  pression  de  manière  que  le  papier  ne  retienne 
que  l'humidité  qui  suffit  pour  effectuer  les  copies. 

Toute  espèce  de  papier  mince  est  susceptible  au  traitement 
décrit,  mais  particulièrement  le  papier  mince  de  fibre  de 
linge  convient  à  cette  préparation.  Quand  le  surplus  d'hu- 
midité a  été  enlevé  par  la  pression ,  le  papier  est  prêt  pour 
l'usage  imfnédiat;  il  retient  l'humidité  pendant  une  durée 
presque  illimitée  et  ne  la  perd  qu'en  étant  exposé  à  une  cha- 
leur élevée.  Dans  un  tel  cas  il  suffira  d'exposer  les  feuilles  à 
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Tinfluence  de  l'air  humide  pour  le  rendre,  en  peu  de  temps, 
à  l'état  propre  pour  Tusage. 


Br«vbx  n*  188097,  en  dfcte  du  a  féyiie£  i8âa>, 

A  MM,  Haeckel  et  Schvltheiss,  pour  un  genre  de 
pique-notes  ou  appareil  à  classer  les  papiers. 


PAPETAKJE. 


(Extrait.) 


PLL 


Les  perfectionnemgat»  dool  noui^  ailoni  dcniier  1»  ^Menp* 
tion  et  que  nous  avons  apportés  aux  piqne-notes  ou  oppareiis 
à  classer  les  papiers  ont  pour  but  d'assurer  à  ces  appareils 
une  fermeture  solide  tout  en  permettant  de  les  ouvrir  facile- 
ment. 

Le  dessin  en  présente  deux  variantes;  dans  le  type  des  6- 
gures  i  et  a ,  la  fermeture  est  obtenue  au  moyen  d*un  système 
de  leviers  articulés,  tandis  que  dans  le  type  des  figures  3  à  6, 
elle  s'opère  au  moyen  d'un  ressort  spéciaL 

Dans  la  disposition  représentée  fig.  i  et  a ,  le  système  de 
leviers  articulés  sert  à  produire  le  mouvement  des  aiguilles 
droites  mobiles  pour  l'ouverture  et  la  fermeture  de  Tappareil 
de  sorte  qull  n'est  pas  néccssafre  de  faire  un  effort  considé- 
rable pour  séparer  les  aiguilles  mobiles  des  aîguHles  fixes 
contre  lesquelles  elles  sont  serrées  pnr  un  ressort 

Eu  employant  ainsi  un  système  de  leviers  articulés  comme 
mécanisme  moteur  pour  les  deux  aiguilles  droites  mobiles, 
non  seulement  on  peut  appu^yer  forteoient  les  dew.  paires 
d'aiguilles  l'une  contre  l'autre  et  assurer  ainai  à  l'appareil  une 
fermeture  toujours  correcte  (ce  qu'il  n'est  pas  possible  d'ob* 
tenir  avec  tout  autre  mécanisme  mofteur  des  aiguiUes  mo- 
biles) mais  on  peut  encore  assiyettir  automatiquement  l'appa- 
reil dans  sa  position  de  fermeture,  poisque  ce  syaième  de 
leviers  articulés,  lorsqu'il  est  redressé,  empêche i'appareil  de 
s'ouvrir  accidentdlement  par  Teffet  d'une  ppeasion  eiiërieure 
exercée  sur  les  aiguilles. 

Les  figures  i  eta  représentent  ceUe  disposition,  Ih  première 
dans  la  position  fermée  et  la  seconde  dans  k.  position  ou- 
verte. 

a,  aiguilles  fixes  recourbées. 

6«  aiguilles  droites  mobiles. 

Ces  dernières  sont  mobiies  horizontalement;  elles  sont 
fixées  sur  un  coulisseau  commun  s  diâposè  entre* la  pla^e  de 
recouvrement  d  et  la  plaque  de  base  p  et  portajii  un  prolon- 
gement v  guidé  par  une  goupille  t.  Sur  ee  prolongemenl  v  est 
articulé  le  système^des  leviers  £  et  ^;  le  bras  £'  poite  an 
petit  ressort/ qui  a  pour  fonction  de  maintenir  les  feuilles  de 
papier  piquées  ou  classées,  à  une  certaine  distance  ftu-dessus 
du  mécanisme  articulé  K  Kl,. 

Le  bras^JC'  de  ce  système  de  leviers  constitae  «m  levier  à 
deux  branches  articulé  en  i.  Sa  branche  extérieure  est  munie 
d*une  poignée  permettant  de  faire  manceuviier  plu»  facilement 
le  mécanisme. 

Afin  d'empêcher  que  ce  levier  portant  ïst  poigoée  na  soit 
accidentellement  ployé  ou  faussé  nous  diaposons;  sur  le- devant 
de  la  plaque  de  base  p  l'appareil  perforateur  représenté  au 
dessin  et  dont  le  fonctionnement  est  facile  à  compceadret. 

Ce  système  de  levier»  articuléft  permet  aux  deux  paires  d'ai- 
guilles d'appuyer  fortement  l'une  contre  l'autre  au  moment 
de  la  fermeture  de  l'appareil  et  pendant  qu'il  reste  fermé,  ce 
qui  empêche  en  même  temps  les^  aiguilles  de  se  rapprocher 
ou  de  s'écarter,  comme  cda  arrive  d'ordÎAaire  a  facilement. 


Fig.  3  à  6,  variante  de  notre  appareil  classeur  dans  laquelle 
le  mode  de  fermeture  des  aiguilles  droites  mobiles  est  diffé- 
rent; c'est  pour  la  position  fermée  des  aiguilles  que  la  pression 
est  à  son  maximum  et  un  arrêt  automatique  maintient  l'appa- 
reU  dans  la  position  ouverte  tandis  que  dans  les  appareils  en 
usage  jusqu*à  présent  faction/ da  ressort  était  toujours  à  son 
minimum  pour  la  position  fermée  de  Tappareil. 

Les  aiguilles  mobiles  peuvent  glisser  dans  une  plaque  dis- 
posée sur  la  plaque  de  base  et  dans  laquelle  sont  pratiquées 
des  mortaises;  ces  aiguilles  sont  appuyées  d'une  manière  spé- 
ciale par  une  fermeture  élastique  contre  les  aiguiHes  fixes  re^ 

Taction  commune  d'un  ressort  qui  tend  à  les  écarter.  Ce  res- 
sort et  les  leviers  articulés  sont  reliés  aux  aâgaillet  mobiles 
droites  de  manière  que,  dans  la  position  ouverte  de  ces  ai- 
guifles,  fe  ressort  produise  un  arrêt  aufomafîque  et  que  d^m 
autre  côté ,  dans  la  position  fermée ,  il  exerce  une  forte  pression 
sur  ces  aiguilles. 

Le  fonctionnement  de  cette  variante  est  facile  à  comprendre 
en  se  reportant  ^g.  5  à  6. 

A,  aiguilles  fixei  recouri>ées. 

B,  aiguilles  droites  mobiies  dans  des  gMsnènni;  elles  SMit 
relî^  en  dessous  de  la  plaque (f  par  une  plaque  transversales 
La  plaque  de  recouvrement  d  présente  deux  mortaises  paral- 
lèles servant  de  gtiasièrei  et  de  guides  aux  aiguiUes  droites. 
La  plaque  transversale  o  est  munie  d'un  prolongemeat  v  9&' 
vaut  de.  poignée  potu*  faire  mouvoir  let  aiguiUes  droites» 

Sur  la  plaque  transversale  o  aenl  OMuiés  deux  leviers  arti- 
e«Ms  i  dirigés  l'un  ver»  l'autre  ;  entre  oes  leviers  est  disposé 
le  ressort/ qui  tend  à  les  écarter  l'un  de  l'autre, et  tend  ainsi 
indirectement,  comme  il  est  montré  fig.  &,  à  appuyer  forte- 
ment la  traverse  o  (et  ayea  ceile^KÛ.  les  aiguilles  droites  fi 
qu'elle  porte)  contre  les  aiguilles  recourbées  fîiesi 

La  figw^  6  nootre  qu'en  tirant  sur  la  poignée  v,  poignée 
dont  la  nortaise  s  forme  o»  deuxième  guidage,. on  éloigne 
les  aiguilles  droites  des  aiguilles  recourbées ,  et  quet,  par  suite, 
on  amène  les  leviers  articulés  i  dans  une  position  telle  qu'ils 
viennent  se  placer  paraUèleBdent^  en  prolongement  Tun  de 
l'autre;  dans  cette  position  la  composante  de  la  poussée  du 
ressort  qui  tend  à  pousser  les.  aiguilles  dooites  est  réduite  à 
zéro.  Les  aiguilles  droites-  n'auront,  alors  aucune,  tendance  à 
revenir  vers  les  aigiiilles  courbes,  c'estrà-dure  que:  l'appareil 
est  arrêté  dans  sa  position  ouverte. 

Lorsque  ensuite  on  repousse  la  poignée  v  un  peu  eu  ar- 
rière^ iî  se  dévela|>pe  aussiiât  une  composante  tendant  à  re- 
fermer l'appareil,  composante  qui  devient  de  plus  en  plus 
grande  pour  atteindre  son  maximum  dans  la  pasîtion  fermée 
des  deux  paires  d'aiguilles. 


BiEVBT  n*  188795,  en  date  du  itférnert68B, 

A  M,  BÉJOT,  pour  un  timbre-contrôle  à  deux  couleurs, 

(ÏKtnit) 

L'objet  de  la  présente  invention  ert  un*  systèaM  de  timbre 
permettant  d'imprimer  un  ehiffire  ou  un  cadbet  quelconque  en 
deux  couleurs  avec  encrage automa  tiqua  et  par  la  aaoïpte  pres- 
sion sur  le  bouton  du  timlMre. 

Pour  bien  faire  eomprendre  le  principe  sur  lequel  esi  basée 
mon  invention ,  je  dirai  d'abord  un  mot  du  système  de  tim- 
breur  actuel  imprimant  en  une  seule  couleur  et  avec  un  en- 
crage automatique.  Cet  appareil  tinJjreur  est  easentielkment 
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ARTICLES  DE  BUREAU,  PRESSES  À  COPIER. 


îortaé  de  devx  parties  principales  :  me  cage  fixe  dans  les 
joues  latérales  de  laqnelle  sont  établies  des  coulisses  senrant 
de  ginde  à  laie  dn  «tioifare proprement  dit  Cette  cage  porte 
dans  son  fond  snpériev  le  (tampon  enorevretsar  ce  fond  une 
tige  creuse  servant  à  la  fois  de  guide  et  de  magasin  d*enore 
d^impressioo.  £n  oatr^i  die  est  pourvue  de  deux  dents  inté- 
rieures, rivées  dans  «me  des  faces  iatéredes^  etajsAt  pour  bvA 
de  Relire  tourner  de  iSo  degrés  le  timbre  pyopremest  <Mt,  4e 
ÙL^cm  qu^il  se  présente  toorné  contre  ie  tampon,  lorsqu'il  «st 
remonté  à  la  partie  sopérieare,  et  an  contraire  toamé  versie 
papier,  iomqn^il  est  descendu. 

La  seconâe  partie  jde  l'appareil  coosâete  ikns  un  étrier  on 
chape  pourvue  dtune  poignée  dans  laquelle  peut  «e  naouvoir 
le  guide  qiii  sarmoate  iaicage  fixe^  cette  icfaape  «oaÉient  les 
tourillons  du  timbre  qui  est  pourvu  lui-même  d'une  denture 
engrenant  avec  les  -denK  dents  InAérienres  de  ià.  43age  poar  le 
faire  tovffnet. 

Dans  mon  sjMème,  la  cage  fixe  et  >le  MnAyre  rotatif  main- 
tenus à  Textr^ité  de  Tétrier  mobile  nodslent  enoore^mais  le 
timbre  rotatif  porte  des  évidemenls  dans  lesquels  pénétreront 
an  moment  de  Timpression  les  caractères  ^d'un  deuxième 
timbre  qui  doit  imprimer  «a  une  autre  eonleor  que  celle  af* 
fectée  au  timbre  votatifl 

Le  tampon  encreur  placé  dans  le  fond  de  ia  cage  n*estplus 
immobile,  il  peut  tourner  aoloar  «d'un  axe  «t  il  «est  disposé 
ponr  encrer  par  ses  deux  faces.  La  ûice  iniérieare  encrera  le 
timbre  rotatif  et  ia  fiice  snpérieiue  ie  <deuxième  timbre  en 
une  couleor  difEérente.  £n  un  mdt,  mon  nouirel  apparei  com- 
prendra les  organes  essentieb  suivants  : 

1**  La  cage  fixe  dans  laquelle  se  trouvent  guidés  les  deux 
timbres  imprimeurs  et  qui  contient  en  outre  vaa  tampon  en- 
creur articulé  et  pourvu  d'encres  de  coulemv  différentes  sur 
ses  deux  faces; 

3*"  Le  premier  timbre  rotatif  logé  dans  >la  cage  et  tournant 
entre  les  branches  de  i'étrier  qoe  canmiande  la  poignée  à 
ressort  du  système.  Ce  timbre  s*enorera  contre  la  (ace  infé- 
rieure du  tampon  encrenr,  comme  cda  a  lieu  dans  les  timbres 
actuels  à  une  seule  couleur  ;  il  portera  *des  évidements  des- 
tinés à  permettre  anx  caractèves  du  deoxîènie  timbre  de  s'y 
inaérer; 

3**  Le  deuxième  >tiaiAnre  a  ressort  pouvant  recevoR*  un  mou- 
vement de  vaiet^vient,  «ans  eolatioii  sur  lai-mème.  Ce  second 
timbre  s'encre  contre  la  face  supérieure  éa  tampon  (encreur 
en  une  couleur  convenable^ 

4*  Le  tampon  encreur  imprégné  d'encres  de  couleurs  diffé- 
rentes sur  les  denx  bces.  Ce  tampon  est  articulé  etest  pourvu 
d'un  ressort,  il  se  trouve  inséré  entre  les  denx  timbres  dans 
le  haut  de  la  .cage  au  moment  de  Tencrage  et  lorsque  l'appa- 
reil est  an  repos. 

Voici  comment  fonctionnera  ie  système  : 

Comme  on  vient  de  lei^oir,  tes  deux  timbres  sont  appliqués 
à  l'état  de  repos  contre  les  deux  faces  du  tampon  placé  dans 
le  haut  de  la  cage.  Pour  imprimer  un  chiffre  on  cachet  quel- 
conque sur  un  papier,  on  saisit  l'appareil  par  la  poignée,  on 
place  dabord  la  base  à  l'endroit  où  l'on  tveut  produire  le 
cfaiffipe  et  Ton  appuie  fiortement  et  progressûrement  sur  ia 
poignée.  As  début ide  la  pression,  Setimbae  inférieur  descend 
ami  en  se  retournant  sur  tui-^mème ,  puis  de  tanq)on  encreur, 
par  l'effet  d'un  mécam'sme  convenable,  tourne  autour  (te  son 
articulation  pour  venir  se  placer  latéralement  contre  un  des 
côtés  delà  cage. Alors  le  deuxième  timinre^conamence  sa  des- 
cente sans  être  gène  par  le  tampon,  il  rattrape  le  premier 
timbre  par  une  vitesse  plus  grande,  ses  pleins  s'insèront  dftns 


les  creux  du  premier  timbre,  et  ils  agissent  en  même  temps 
sur  le  papier,  l'on  en  imprimant  des  caractères  bleus,  par 
exemple,  et  l'autre  des  caractères  rouges.  Lorsque  l'on  cesse 
d'appuyer  sur  la  poignée,  des  ressorts  convenablement  agencés 
font  d'abord  remonter  le  timbre  aopérienr,  puis  font  revenir 
le  tampon  encreur  et  enfin  ramènent  le  timbre  inférieur  de 
façon  que  les  trois  organes  (ie  tampon  et  les  deux  timbres) 
reprennent  successivement  lenre  places  respectives,  «et  cela, 
dans  l'ordre  inverse  à  c^ui  suivant  iequel  ils  les  avaient 
quittées. 

Les  avantages  du  timbre  à  deux  'ccndeurs  sont  nombreux. 
Ce  timbre  permet  d'obtenir  soi-mèaaerimpresaion4'un  chiffre 
en  doux  couleurs  sur  lettres ,  enveloppes,  etc.,  mais  une  de 
ses  applications  les  plus  importantes  sera  de  permettre  un 
contrôle  sérienx  qui  mettra  dons  l'impossâvilitéun  abus  d'une 
griffe  commerciale  pour  des  livraisons  illégales  de  la  part 
d'un  employé  inûdèle. 

Pour  obtenir  ce  contrôle,  il  suffît  d'avoir  des  tampons 
encreurs  de  rechange,  permettant  au  chef  de  Tétafcdiwe- 
ment  de  changer  <iiaque  jour  les  couleurs  employées. 

Dans  ces  conditions,  chaque  matin  le  patron  imprimera  sur 
un  registre  ttdhoc  et  daté  le  timbre  avec  les  couleurs  adoptées 
pour  ce  jour;  et  lorsqu'on  lui  présentera  une  lettre  de  oom- 
mission  ou  tout  autre  papier  pourvu  de  «on  timbre,  il  hn  sera 
facile  de  vérifier  par  son  registre  si  les  couleurs  du  timbre 
et  la  date  de  la  lettre  correspondent  bien  aux  couleurs  indi- 
quées sur  le  registre  à  cette  date. 


Drevet  n*  188735,  en  date  du  i5  février  i888 
(Bit»€t  anglais  e]q>iriDt  ie  i6  novembre agoi  U 

A  M,  RAyDALL,  pour  un  timbre  à  imprimer  les  dates, 
les  heures  et  les  minâtes, 

(Extrait.) 

PI.  n,fig.  i  à  i4. 

Cette  invention  a  trait  aux  instruments  connus  tedinique- 
ment  sons  le  nom  de  timbre  à  imprimer  les  heures. 

Dans  tous  ces  genres  d'instruments,  on  se  sert  de  roues 
portant  des  caractères  d'imprimerie;  jusqu'à  présent  on  a  fait 
marcher  une  ou  plusieurs  de  ces  roues  au  moyen  d'un  mou- 
vement d'horlogerie,  les  roues  étant  reliées  directement  au 
pivot  des  heures  ondes  minutes;  on  a  également  fait  marcher 
ces  roues  imprimant  l'henre  au  moyen  d*un  mouvement 
d'horlogerie  qui  servait  à  remonter  ou  à  tendre  un  ressort, 
lequel  étant  rdàcbé  à  des  intervalles  égaux  au  moyen  de  roues 
dentées,  d'engrenages  et  de  déclics,  servait  à  ftiire  tourner 
les  roues  imprimeuses  ;  enfin  on  avait  proposé  même  jusqu'à 
remploi  de  deux  ou  plusieurs  mouvements  d'horiogerie  reliés 
ensemble  dont  l'un  était  destiné  à  régulariser  et  a  contrôler 
l'action  de  l'autre  et  à  imprimer  un  mouvement  de  rotation 
aux  roues  imprimeuses. 

L'objet  de  mon  invention  est  d'établir  un  appareil  qui  soit 
détaché  de  l'horloge,  qui  ne  soit  pas  limité  dans  sen  action, 
qui  soit  à  la  fois  compact,  simple  et  sàr  et  qui,  jous  tous 
les  rapports,  s'adapte  aux  besoins  des  diverses  industries. 

Mon  invention  consiste  donc  dans  la  construction  des  ap- 
pareils mêmes  et  dans  les  diverses  combinaisons  dont  je  re- 
vendique la  propriété  et  dont  la  description  suit  : 

Fig.  1,  projection  horizontale  d^un  timbre  à  imprimer  les 
dates  et  les  heures,  dont  a  enlevé  la  paroi  supérieure  et  les 
accessoires  servant  à  encrer  les  caractères. 
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Fig.  a ,  élévation  latérale  de  ce  même  timbre  dont  on  a  en- 
levé la  paroi  verticale,  et  d autres  parties  accessoires  permet- 
tant de  mettre  à  nu  les  parties  principales. 

Fig.  3,  plan  supérieur,  montre  les  leviers  ainsi  que  les 
coussinets  principaux  et  auxiliaires  servant  à  Timpression. 

Fig.  4t  vue  latérale  de  la  roue  des  minutes  et  du  pivot  qui 
la  met  en  mouvement 

Fig.  ô,  vue  détaillée  de  la  roue  à  imprimer  portant  sur  sa 
périphérie  des  mots  ou  des  symboles  en  relief. 

Fig.  6,  vue  détaillée  de  Télectro-aimant  et  de  1  armature 
mobile  de  Télectro-moteur. 

Fig.  7,  plan  d'un  circuit  électrique  renfermant  une  batterie 
et  des  timbres  actionnés  par  une  simple  roue  de  circuit  d'un 
mouvement  d'horlogerie. 

Fig.  8,  dessin  des  impressions  obtenues  au  moyen  des  roues 
h  imprimer. 

Fig.  9  à  11,  vues  de  détails. 

1,  boite  ou  caisse  consistant  en  parois  latérales,  de  fonds 
supérieure  et  inférieure. 

Un  arbre  de  couche  a  traverse  cette  boite  ou  caisse  et  est 
Gxé  aux  parois  latérales;  c'est  autour  de  cet  arbre  que  se 
meuvent  les  diverses  roues  servant  à  l'impression  ainsi  que 
d'autres  roues  accessoires  destinées  à  mettre  les  premières  en 
mouvement.  Ces  diverses  roues  peuvent  tourner  librement  au- 
tour de  cet  arbre  a  qui  leur  sert  d'axe.  La  périphérie  de  la 
roue  3  est  divisée  en  soixante  parties  portant  les  numéros  de 
1  à  60  et  destines  à  imprimer  les  minutes.  Joint  à  cette  roue 
et  se  mouvant  avec  elle,  se  trouve  le  pivot  4»  ayant  également 
soixante  dents  qui  s'engrènent  dans  les  dents  d'une  roue  con- 
ductrice 5,  fixée  sur  un  arbre  de  couche  6  engagé  également 
dans  les  parois  latérales  de  la  caisse,  mais  tournant  librement 
sur  ses  coussinets.  La  roue  7  est  destinée  à  imprimer  les  heures 
elle  est  divisée  en  vingt-quatre  parties  ou  dents  portant  cha- 
cune les  indications  méridiennes  et  un  des  nombres  de  1  à  la 
qui  sont  répétés  deux  fois.  On  pourra  au  besoin  remplacer 
les  indications  méridiennes  par  des  abréviations.  Une  roue 
dentée  8  est  fixée  à  cette  roue  et  se  meut  avec  elle;  cette  roue 
a  vingt-quatre  dents  et  s'engrène  avec  un  pivot  9  ayant  égale- 
ment vingt-quatre  dents  et  qui  tourne  librement  autour  de 
l'arhre  6. 

Cette  arbre  porte  également  une  cheville  saillante  10  qui 
agit  sur  les  dents  de  la  roue  conductrice  8  de  façon  à  la 
faire  tourner.  Une  autre  roue  11  tourne  encore  librement  au- 
tour de  l'arbre  a  ;  celle-ci  est  désignée  sous  le  nom  de  roue 
des  joars  et  elle  est  divisée  en  trente-deux  parties  portant  les 
nombres  de  1  à3i  représentant  les  trente  et  un  jours  du  mois 
et  de  plus  un  mot  tel  que  changer,  ou  une  flèche,  ou  un  espace 
blanc,  k  cette  roue  11  est  fixé  le  pivot  la  ayant  également 
trente-deux  dents  sur  lesquelles  agit  la  cheville  i3  fixée  sur  le 
côté  du  pivot  9. 

Sur  l'arbre  de  couche  a  est  encore  fixée  une  roue  14*  dé- 
signée sous  le  nom  de  roue  des  mois;  elle  est  divisée  en  douze 
parties  dont  chacune  porte  le  nom  d'un  mois  en  entier  ou  en 
abrégé.  Cette  roue  pourrait  également  être  actionnée  par  des 
engrenages  qui  la  feraient  avancer  d'un  cran  par  mois,  mais, 
pour  simplifier  l'appareil,  il  est  préférable  de  la  faire  marcher 
à  la  main. 

La  roue  i5  également  fixée  sur  l'arbvea  est  désignée  sous 
le  nom  de  roue  des  années;  comme  la  roue  des  mois  elle  est 
divisée  de  préférence  en  douze  parties.  Ces  deux  dernières 
roues,  c'est-à-dire  la  roue  des  années  et  la  roue  des  mois,  sont 
fixées  ensemble  et  maintenues  en  place  au  moyen  d^une  che- 
ville 16  qui,  passant  à  travers  la  paroi  latérale  de  la  boite. 


pénètre  dans  des  trous  percés  à  cet  effet  dans  les  roues  i4^  i5, 
ainsi  qu'il  est  indiqué  fig.  1.  Ces  trous  sont  placés  en  cercle 
et  percés  de  façon  à  correspondre  ensemUe;  il  y  a  autant 
de  trous  que  de  divisions  ou  d'indications  en  relief  sur  les 
roues. 

La  roue  des  jours  11  est  maintenue  en  place,  ou  plutôt 
elle  est  empêchée  de  tourner  en  dehors  du  temps  fixé,  au 
moyen  du  crochet  à  ressort  18  qui  porte  sur  Je  pivot  joint  à 
cette  roue.  La  roue  des  heures  7  peut  éire  maintenue  de  b 
même  manière.  Les  roues  3 , 4 1 5 ,  au  contraire  sont  maintenues 
par  le  moteur  sur  l'arbre  de  couche  aoau  moyen  de  Vélectro- 
aimant  ai,  de  l'armature  a4»  du  crochet  à  ressort  aa  et  de  U 
roue  en  forme  d'étoile  a3.  Quant  au  moteur,  il  comprend 
cette  armature  a4  qui  est  fixée  sur  l'arbre  ao  et  tourne  avec 
lui. 

Cette  armature  peut  être  faite  d'une  simple  pièce  de  fer 
fondu  ou  d'un  disque  en  bois  portant  six  ou  davantage  de 
pièces  en  fer,  ou  encore  elle  peut  être  faite  de  n'importe 
quelle  façon  pourvu  toutefois  qu'elle  puisse  être  mise  en  mou- 
vement sous  l'action  de  l'électro-aimantai. 

La  roue  découpée  a3,  dont  il  est  question  plus  haut,  est 
fixée  sur  l'arbre  de  couche  ao;  pour  mieux  définir  sa  forme  et 
sa  fonction,  il  suffira  d'indiquer  qu'elle  a  des  dents  en  forme 
de  V  sur  lesquelles  agit  le  crochet  à  ressort  aa  qui  sert  à  main- 
tenir en  place  l'armature  et  l'arbre  auquel  elle  est  fixée  et  au 
besoin  de  faire  tourner  celle-ci  jusqu'à  une  position  déter- 
minée. Un  pignon  a5  est  également  fixé  sur  l'arbre  ao;  il 
s'engrène  avec  la  roue  conductrice  principale  ô  qui  tourne 
avec  Tarbre  6.  Ce  pignon  a  six  dents  correspondant  aux  six 
projections  de  l'armature  et,  comme  il  s*engrène  avec  la  roue 
pivotante  qui  porte  soixante  dents,  il  est  évident  que  ce  pignon, 
l'armature  et  l'arbre  qui  les  porte ,  feront  dix  tours  pendant 
que  b  roue  5  n'en  fera  qu'un  seul ,  c'est-à-dire  qu'ils  feront 
dix  révolutions  à  l'heure. 

Sur  l'arbre  a ,  et  de  préférence  à  l'extérieur  de  la  boite  ou 
de  la  caisse,  je  pourrai  fixer  encore  une  ou  plusieurs  roues 
supplémentaires  qui  pourront  être  maintenues  fixes  au  moyen 
de  systèmes  d'arrêts  convenables  tels  que  la  cheville  27*  qui 
passe  par  des  trous  percés  sur  les  côtés  de  ces  roues  supplé- 
mentaires et  pénétrant  dans  la  paroi  latérale  1.  Ces  roues, dé- 
signées par  les  numéros  27,  a/,  pourront  être  divisées  en  un 
certain  nombre  de  parties  et  on  pourra  y  appliquer  des  mots, 
des  signes  ou  des  nombres. 

Je  diviserai  de  préférence  la  roue  numérale  vf  en  trente 
parties  portant  en  abrégé  le  signe  indiquant  les  tonnes  ainsi 
que  les  nombres  ô,  10,  i5,  ao,  a5,3o,3ô,4o,45,  5o,55,6o, 
65,  70,  75, 80, 85, 90,95  et  100. 

Quant  à  la  roue  27,  elle  pourra  porter  des  signes  ou  des 
mois  quelconques  tels  que  :  opérez,  hâtez,  à  encaisser,  payé, 
reçu,  elc. 

Il  sera  préférable  néanmoins  que  ces  mots  soient  imprimés 
à  angle  droit  avec  les  autres  indications  imprimées  par  les 
roues  rotatives  de  façon  qu  ils  se  lisent  à  peu  près  comme 
ceux  représentés  fig.  8. 

il  est  indifférent  que  les  roues  portant  des  caractères  soient 
construites  d'après  une  méthode  spéciale,  on  pourra  les  &• 
briquer  en  métal  ou  en  bois,  les  diviser  par  des  dents  ou  de 
toute  autre  manière;  les  lettres,  les  chiffres  ou  les  signes 
pourront  être  gravés  ou  coulés  en  métal  ou  en  caoutchouc; 
mais  il  sera  préférable  néanmoins  que  ces  roues  soient  faites 
d'un  métal  léger  recouvert  sur  la  circonférence  d'un  anneau 
ou  d'une  bande  en  caoutchouc  portant  des  lettres  ou  des 
I    chiffres  coulés  en  relief  à  In  surface. 
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ARTICLES  DE  BUREAU.  PRESSES  À  COPIER. 
Fig.  1 1,  onneau  ou  bandage  en  caoutchouc  avec  des  carac- 


tères en  relief. 

a,  anneau. 

b,  caractères. 

A  intérieur  de  îa  boîte  ou  caisse  est  fixé  réiectro^imant 
21  ftus-mentionné  ou  tout  autre  genre  d'aimant  relié  à  une 
armature  34  possédant  un  mouvement  rotatoire.  L*aimant  3i 
fait  partie  d*un  circuit  électrique  avec  une  batterie  et  avec 
une  roue  de  circuit  3o,  indiquée  fig.  7,  ou  avec  toute  autre 
roue  semblable  en  conjonction  avec  ou  mise  en  mouvement 
par  un  chronomètre  ou  un  mouvement  d'horlogerie.  Celte  roue 
de  circuit  pourra  être  construite  d*une  façon  quelconque  et 
fixée  à  un  arbre  du  chronomètre  ou  du  mouvement  d'horlo- 
gerie qui  lui  imprimera  un  mouvement  circulaire.  L'interrup- 
teur du  circuit  sera  muni  d'un  nombre  suffisant  de  points  de 
conctact  pour  permettre  à  l'électro-moteur  de  faire  marcher 
la  roue  des  minutes  3  d'un  cran  par  minute  et  ainsi  de  suite, 
cran  par  cran ,  de  façon  que  si  la  roue  de  circuit  fixée  à  l'arbre 
horaire  du  mouvement  d'horiogerie  donne  soixante  contacts 
et  intemiptions  alternatifs,  ainsi  qu'il  est  indiqué  fig.  10, 
l'électro- aimant  soit  chargé  et  déchargé  alternativement 
soixante  fois  par  heure. 

Ainsi  qu'il  est  indiqué,  il  faut  que  le  contact  soit  suffisant 
pour  charger  l'électro-aimant  afin  de  lui  permettre  de  pousser 
l'armature,  son  arbre  de  couche,  son  pignon  ainsi  que  la  roue 
à  dents  en  forme  de  V  et  de  pousser  également  le  crochet  à 
ressort  par-dessus  et  au  delà  d  une  de  ces  dents  ;  lorsque  le 
circuit  sera  de  nouveau  interrompu,  l'aimant  sera  déchargé 
et  l'armature  dégagée,  mais  le  ressort  agira  alors  sur  la  roue 
à  dents,  la  fera  mouvoir  jusqu'à  la  position  qu'elle  doit  occuper 
et  Vy  maintiendra  jusqu'à  ce  que  l'électro-aimant  soit  chargé  à 
nouveau. 

Les  impressions  des  roues  portant  des  caractères  pourront 
être  prises  au  moyen  de  n'importe  quel  coussinet,  qu'il  soit 
construit  en  forme  de  levier  ou  de  plongeur.  J'ai  donné  la 
préférence  au  levier  35,  ainsi  qu'il  est  indiqué  fig.  3  et  3;  il 
suffira  de  lui  trouver  un  point  d'appui  convenable  et  que  nor- 
malement on  le  retienne  en  place  au  moyen  d'un  ressort  ou 
d'un  échappement. 

On  peut  ajouter  encore  un  levier  auxiliaire  36  ajusté  de 
façon  à  être  employé  indépendamment  ou  en  conjonction  avec 
le  levier  à  imprimer  principal.  Dans  ce  but,  on  installe  les 
deux  leviers  avec  leurs  points  d'appui  convenables  ;  le  levier 
auxiliaire ,  ainsi  qu*il  est  indiqué  fig.  5,  se  trouvera  sur  le 
chemin  descendant  du  levier  principal  de  façon  qu'il  puisse 
être  actionné  par  la  cheville  saillante  S'j  et  entraîné  avec  elle, 
le  levier  auxiliaire  devra  être  muni  d'un  bouton  séparé  qui 
permettra  au  besoin  de  l'employer  séparément 

Lorsque  les  différentes  parties  de  l'appareil  seront  construites 
et  agencées  en  substance,  conformément  à  la  description  ci- 
dessus,  l'opération  se  fera  de  la  manière  suivante  : 

En  commençant  à  un  moment  donné ,  les  roues  des  années, 
des  mois,  des  jours  ainsi  que  les  rouages  auxiliaires  étant 
placées  correctement ,  les  roues  des  heures  et  des  minutes 
étant  mises  en  communication  avec  un  mouvement  d'horlo- 
gerie ou  un  chronomètre,  lorsque  la  roue  de  circuit  3o  com- 
mence sa  rotation  avec  celle  du  chronomètre  et  aussitôt  que 
le  circuit  est  fermé  par  le  contact  du  ressort  de  contact  38 
avec  une  des  dents  métalliques  de  la  roue  de  circuit  3o,  un 
courant  d'électricité  est  envoyé  de  la  batterie  à  l'électro- 
aimant  31,  l'électro-moteur  est  actionné  ainsi  que  Tarmature 
et  la  roue  à  dents  en  forme  de  V  qui  marche  de  la  distance 
d'une  dent  ou  à  peu  près;  les  arbres  de  couche  30, 6,  la  che- 
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ville  10,  la  roue  5,  la  roue  4  et  la  roue  des  minutes  avancent 
d'une  distance  correspondante  et  arrivent  à  leurs  positions 
propres  où  elles  se  trouvent  maintenues  jusqu'à  ce  que  l'on 
agisse  de  nouveau  sur  l'électro-moteur  et  ainsi  de  suite  toutes 
les  minutes. 

Lorsque  l'arbre  a  accompli  59/60  d'une  révolution,  la  cheville 
10 s'engage  dans  la  roue  8  poussant  la  roue  des  heures  7  d'un 
cran ,  à  chaque  révolution  complète  de  l'arbre  6  et  faisant  mou- 
voir également  la  roue  9;  par  l'action  de  la  roue  de  pivot  8  sur 
cette  roue  9  et  après  vingt-quatre  révolutions  de  l'arbre  6 ,  la 
roue  des  heures  7  ainsi  que  les  roues  de  pivot  8,9  auront 
fait  une  révolution  complète  et  la  cheville  i3  de  la  roue  9 
agissant  sur  la  roue  de  pivot  13  fera  mouvoir  celle-ci  en 
même  temps  que  la  roue  11  d'un  cran  ou  d'une  dent  à 
chaque  révolution  de  la  roue  9,  de  la  roue  de  pivot  8  et  delà 
roue  des  heures  7. 

Il  est  facile  de  comprendre  que  de  la  même  manière  on 
pourra  mettre  en  mouvement  la  roue  à  imprimer  i4  tous  les 
mois  et  la  roue  i5une  fois  par  an,  mais  je  préfère,  pour  la 
simplification  de  l'appareil,  les  faire  marcher  à  la  main.  A 
tout  moment  une  impression  des  roues  à  imprimer  pourra 
être  obtenue  au  moyen  d'un  coup  percutant  des  leviers  d'im- 
pression 35 ,  36. 

Si  l'on  désire  des  impressions  des  roues  à  imprimer  auxi- 
liaires sur  un  papier  ou  document  où  l'on  a  imprimé  la  date 
et  l'heure  ou  sur  d'autres  papiers  ou  documents,  il  sera  facile 
de  les  obtenir  au  moyen  du  levier  auxiliaire  36,  après  toute- 
fois avoir  fixé  la  roue  d'impression  auxiliaire  au  point  néces- 
saire. 

La  figure  7  montre  la  roue  de  circuit  d'un  chronomètre 
reliée  dans  un  même  circuit  avec  une  batterie  voltaïque  et 
trois  électro-aimants  5i,53,  53;  ceci  représente  l'électromo- 
teur  de  trois  timbres  à  imprimer  distincts  qui ,  il  est  facile  de  le 
comprendre,  pourront  être  placés  à  une  certaine  dislance  du 
chronomètre.  Cet  arrangenoent  et  cette  facilité  de  faire  usage 
de  timbres  à  imprimer,  placés  dans  des  endroits  différents , 
reliés  par  un  ou  plusieurs  circuits  électriques  tout  en  étant 
contrôlés  par  un  seul  chronomètre  ou  une  seule  horloge,  sera 
utile  et  commode  spécialement  pour  les  compagnies  de  che- 
mins de  fer  ou  de  télégraphes,  les  usines  ou  autres  grands 
établissements,  où  l'on  fait  usage  d'un  certain  nombre  de 
timbres  à  imprimer  les  dates  et  les  heures.  Il  est  facile  de  voir 
qu'au  moyen  de  mon  invention ,  le  timbre  lui-même  pourra 
être  placé  à  une  certaine  distance  du  chronomètre  de  manière 
à  prévenir  tout  dérangement  de  celui-ci  et  toute  immixtion 
dans  sa  marche;  on  obtiendra  ainsi  une  marche  correcte  sans 
laquelle  les  timbres  à  imprimer  n'ont  que  peu  ou  point  de 
valeur. 

On  remarquera  également  qu'au  moyen  de  mon  invention 
on  pourra  produire  suffisamment  de  force  pour  mettre  en 
mouvement  les  différentes  parties  de  l'appareil  et  pour  régler 
automatiquement  et  sûrement  les  roues  à  imprimer,  on  re- 
marquera encore  que,  en  prévision  des  besoins  des  affitûres, 
les  parties  de  l'appareil  sont  réduites  à  un  minimum  et  que, 
au  moyen  de  cette  même  invention  un  nombre  de  timbres 
quelconque  pourront  être  mis  en  mouvement  automatique- 
ment et  simultanément  tout  en  étant  contrôlés  par  un  chro- 
nomètre unique  ou  un  mouvement  d'horlogerie  commua  à 
tons. 

Quoique  je  n'ai  indiqué  qu'une  unique  roue  de  circuit  3o 
et  un  seul  circuit,  fig.  7,  il  est  facile  de  comprendre  que  le 
chronomètre  ou  le  mouvement  d'horlogerie  pourra  être 
construit  de  façon  à  actionner  un  certain  nombre  de  ces  roues 
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de  circuit  ou  qu'il  fMuiTa«Toir  ud  certain  nombre  de  ressorts 
de  contact  agissant  sur  ia  roue  de  circuit  3o  et  im  certain 
nombre  de  cipcoits  avec  me  batterie  appropriée  pourdbacan 
d'eux. 

On  pourra  employer  un  système  d'encrage  quelconque  pour 
encrer  les  roues  à  imprimer. 

On  comprendra  ijae  le  timbre  construit  de  ia  maaîère  que 
j'ai  indiquée  esl  pkë  spécialement  destiné  à  être  employé  sur 
des  papiers  ou  documents  portant  déjÀ  les  noau  des  com- 
pagnies ou  des  maisons  de  commerce. 

Si  cependant  il  était  utile  d'imfrimer  au  moyen  du  timbre 
les  noms  de  ia  compagnie,  de  la  maison  ou  du  commerçant, 
on  pourrait  facilement  adapter  un  coin  fixe  sur  le  dessus  de 
la  boHe  ou  caisse,  près  et  en  avant  des  roues  à  imprimer  et 
parallèlement  à  ceiles-cL 

Quoique  je  n'ai  indiqué  qu*un  seul  électro-moteur  rotatif  à 
bélice,  je  ne  m*y  confine  pas  néanmoins,  car  cet  éèedtro- 
moteur  peut  être  construit  de  différentes  manières  sans 
s'éloigner  pour  cela  de  l'esprit  de  Mon  invention;  j*en  ai  in- 
diqué une  forme  fig.  la  à  i4* 

Fig.  la,  plan  d'un  timbre  à  imprimer  renfermant  certains 
perfectionnements  et  dont  plusiears  parties  ont  été  eoievëes 
pour  mieux  en  laisser  voir  l'agencement. 

Fig.  i3,  élévation  latérale  des  ékotro-aimants,  des  arma- 
tures, du  coussinet  à  inifurimer  et  des  moyens  de  transmission 
du  mouvement  aux  roues  à  imprimer. 

Fig.  i4,  vue  d'ensemble  des  divers  circuits,  des  ëleetro- 
aimants  et  des  engins  servant  à  établir  et  à  ii^rrompre  Je 
circuit  agissant  sur  les  roues  à  imprimer. 

1,  châssis  ou  caisse  d*un  timbre  a  inqMÎmer  le  temps,  le- 
quel possède  des  roues  à  imprimer  rotatives  portant  des 
marques  ou  caieetoes  indiquant  ilieure,  de  même  que  le 
timbre  ci-dessus  décrit  par  moL  II  est  entendu  que  ce  timbre 
doit  être  ponrvu  de  mojent  propres  povr  encrer  les  roues  k 
imprimer,  car  le  présent  perieekionnenient  ne  se  rapporte 
qu'à  des  moyens  spéciaux  pour  faire  tonmer  périodiquement 
œs  roues  à  imprimer,  tout  en  les  maintenant  fiies,  pendant 
to«t  le  reste  da  temps,  lesquels  moyens  de  fixer  et  de  fisiire 
mouvoir  alternativement  peuvent  être  appliqués  au  timbre  à 
imprimer  décrit  ci  dessus. 

2 ,  roue  des  heures  à  laqneHe  est  attachée  d'un  «ôté  une 
roue  de  circuit  3  pourvue  d'un  point  de  contact  5*.  Portant 
sur  cette  rone  de  cirodt,  se  trouve  le  rassort  de  contftct  ô, 
lequel  est  installé  de  façon  que  le  contact  ^ecArique  jiît  lieu 
«ne  fois  par  heure  entre  oe  ressort  5  etlapointe  rnébdliqueS* 
fixée  sur  la  roue  3.  Sur  le  oMé  opposé  de  la  roue  des  heures  a 
est  fixée  une  cheville  métallique  4  dont  une  partie  se  projette 
légèrement  en  dehors  de  la  circonférence  d'une  autre  roue 
de  circuit 7  et  qui,  dans  sa  révohrtion,  passe  au-dessous  du 
ressort  <ée  contact  6,  séparant  odui-ci  dans  une  certaine 
position  de  b  roae  de  circuit  7.  Cette  deraftèra  est  peurvue 
d'un  seul  contact  7*  et  eUe  est  fixée  à  la  roue  des  odmttes  en 
mtene  ten^s  qne  la  roue  à  échappement  8  et  «ne  seconde 
roue  de  circuit  9  portant  un  oontnct  à  ressort  10. 

La  roue  de  circuit  9  est  construite  de  façon  que  le  'centact 
entre  eHe  et  le  ressort  de  oentaict  k>  soit  constant  pendant 
ôg/60  d'une  révolution  et  «pie  oe  contact  ne  soit  interrompu 
que  pendant  1/60  de  cette  révofaition.  Ces  voues  de  oironit  et 
ces  ressorts  de  contact  occuperont  donc  alternativement  trois 
positions  différentes  les  uns  par  rapport  aux  autres  : 

i*  9  et  10  seront  fermés  pendant  les  Ô9/60  d'une  révolntion 
pendant  que  7,  6, 3,  5  seront  interrompus; 

^*  9  et  10  seront  interrompus  et  7  et  6  seront  fermés; 


3*  9  et  10  seront  interrompus,  7  et  6  seront  rompus  égale- 
ment par  suite  du  soulèvement  du  ressort  6  au  moyen  de  la 
cheville  4 ,  pendant  que  3  et  5  seront  fermés. 

Ces  trois  positions  de  contact  produisent  d*une  manière 
antomatique,  dans  la  machine,  trois  circuits  électriques  dis- 
tincts que  pour  jAva  de  facilité,  je  désigne  sous  les  nouas  de 
cireuit  de  la  rous  des  minâtes,  drcait  de  la  roue  des  heures  et 
wcaii  de  ia  roue  desjoans, 

L  opération  et  les  circuits  se  comportentde  la  manière  sui- 
vante :  le  circuit  de  la  roue  des  minutes  étant  fermé  à  midi, 
la  roue  de  circnit  9  et  le  ressort  de  contact  lo  sont  en  con- 
tact «et  le  circuit  ^ectrique  passe  alors  (voir  le  dessin)  de  k 
bKtterie  1  l.  par  le£l  16  à  l'horloge  la  et  de  cdie-ci  à  l'électrcv 
aioMut  i3  par  le  fil  14*  le  ressort  10,  la  roue  9  et  l'arbre  i5, 
pour  revenir  à  k  batterie.  Au  nM>yen  d  un  appareil  de  contact 
et  d'une  roue  de  cincnit  adaptée  au  fuseau  de  Thorloge,  le 
courant  électrique  est  amené  k  traverser  l'horioge  une  fois 
par  mânute;  l'électro-aimant  est  énergisé  une  fois  toutes  les 
minutes  et  Sait  tourner  la  roue  des  minutes  cran  par  cran, 
la  -09*  impulsion  laissant  les  roues  de  circuit  attachées  k  la 
noue  des  mioetes  dans  la  position  indiquée  fig.  3,  c'est-à-dire 
que  le  ressort  de  contact  repose  sur  le  point  isolé  9*  de  iaroue 
de  contact  9,  que  le  ressort  6  commence  le  contact  avec  le 
point  de  contact  métallique  7*  de  la  roue  de  circuit  7,  de  ma- 
nière que  le  circuit  est  sur  le  point  d'être  interrompu  entre 
9, 10  pour  être  fermé  entre  7, 6.  La  prochaine  impulsion,  ou 
le  prochain  courant  électrique  de  l'horioge  (le  soixantième) 
passe  à  présent  par  le  fil  16^  Thorioge  12^  l'aimant  i3,  le  fil 
i4%  Taimant  16,  le  fil  17,  le  ressort  6,  la  roue  de  circuit  7, 
l'arbre  i5  pour  revenir  à  la  batterie,  énergisant  ainsi  les  deux 
éleetnMdmants  i3, 16  et,  par  ce  moyen,  faisant  avancer  la 
roue  des  heures  a  d'un  cran  et  faisant  également  avancer  la 
roue  des  minutes  de  son  60*  cran.  De  cette  manière  le  circuit 
se  trouvera  de  nouveau  fermé  entre  9, 10  et  interrompu  entre 
7, 6  pendant  cinquantenienf  minutes  locstpie  ia  même  opéra- 
tion se  renouvellera  en  faisant  ainsi  tontes  les  heures  avancer 
la  roue  des  heures  d'un  cran. 

Au  a3*  mouvement  de  la  roue  des  heures,  ia  cheville  isola- 
trice 4  passe  au-dessous  du  ressort  6  et  le  soulève  de  lacon  à 
empècbidr  le  contact  entre  7, 6  pendant  une  période  déter- 
minée; en  même  temps  le  point  de  opntact  de  la  jxMie  de  cir- 
cuit 3  fixé  à  la  roue  des  heures  passe  sous  le  ressort  de  con- 
tact 5  et  produit  avec  lui  un  contact  électrique  qui  m^a  lien 
«pie  toutes  les  vingt-quatre  heures  et  pendant  l'espace  d'une 
fninttte  envi  non. 

Lorsque  les  diverses  parties  de  l'appareil  se  trouvent  dans 
cette  dernière  position,  le  circuit  part  de  la  batterie  1 1,  passe 
par  le  fil  16,  l'horioge  la,  l'électro-aimant  i3  (l'interraptioa 
existant  entre  9, 10)  le  fil  i4%  i  aimant  16  (l'interraptioa  entre 
7, 6  étant  produite  à  ce  mooient  par  la  cheville  bolatrice  4 }  l£ 
fil  18,  l'aiinant  19,  le  fil  ao,  le  ressort  5,  la  roue  de  circuit  3 
et  l'arbre  i5,  pour  revenir  à  la  batterie  en  énergisant  les 
éieetro-aimants  i3, 16, 19;  la  roue  des  joun  et  la  roue  des 
minutes  avanceront  alors  chacune  d'un  cran,  de  façon  que  la 
roue  des  minutes  aura  avancé  soixante  fois  dans  une  heure, 
la  roue  des  heures  one  fois  dans  la  même  heure  et  la  roue 
des  joura  une  fois  dans  nn  jour  par  Tadion  directe  d'électro- 
aimants  contrôlés  automatiquement  par  une  horloge  fermant 
le  circuit  et  rattachée  en  connexion  électrique  avec  le  timbre 
servant  à  imprimer  l'heure.  La  roue  des  minutes,  la  roue  des 
heures  et  la  roue  des  joura,  combinées  avec  les  électro-aimants 
et  les  Bi^reils  de  contact  ci^essus  décrits,  sont  montées  sur  , 
Tarbre  de  couche  lô  de  manière  à  tourner  librement  sur 
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eeloi-ci;  à  chacune  de  ces  roues  est  fixée  une  roue  à  engre- 
narges  et  à  échappement  35;  des  cliquets  d'entretien  a6,  fixés 
à  des  leviers  27,  partant  de  Tarmature  aS  des  trois  deetro- 
aûnants  i3,  iG,  19  serrent  à  firire  tourner  périodiquement 
les  roues  à  imprimer  de  la  manière  el  aux  heures  hKliquéet 
eî-après: 

n  faut  observer  que  la  traction  sur  les  armatures  exercée 
par  les  électn>«iBMnlf  »*est  pas  la  cause  directe  des  mouve- 
ments des  roues  k  imprimer;  ceux-ci  sont  produits  par  Tactio» 
de  ressorts  qui  effectuent  la  rotation  des  roues,  cette  précau- 
tion étant  prise  en  raison  de  la  présence  dans  le  timiire  «Tun 
flaécanisme  n*exerçant  aucune  action,  mais  destiné  à  empêcher 
la  rétention  possible  des  roues  à  imprimer  pendant  l'opéra* 
tien  de  l'impression.  Ce  défaut  est  dominant  dans  les  timbres 
serrant  à  imprimer  ihenre  connus  fusqu'à  présent  ^  et  je  suis, 
arrivé  k  le  surmonter  par  )*emploi  d'un  simple  mécanisme 
n'exerçant  aucwie  action,  mais  au  moyen  duquel  les  roues  k 
imprimer  sont  empêchées  de  se  monv«fr  pendant  que  Tin»- 
pression  est  prise;  j'assure  ainsi  une  impression  cbire  et  dis^ 
tincte,  tout  en  ne  retenant  pas  assez  longtemps  les  roues  à 
imprimer  pour  leur  faire  peithre  du  temps  ou  pour  les  mettre 
en  désaccord  avec  f  horloge  de  contrôle. 

B  faut  observer  que  les  électro-aimants  i3  de  Ib  roue  des 
minutes  sont  énergisées  pendant  un  instant,  une  fois  par  mi- 
nute, et  que  la  fonction  de  ces  aimants  consiste  dans  la  mise 
au  point  du  cliquet  a6  et  non  dans  le  mouvement  à  commu- 
niquer k  la  roue  k  imprimer  au  moyen  de  la  traction  exercée 
par  l'électro-aimant  sisr  l'armature.  Au  contraire,  c'est  le  res- 
sort spécial  on  tout  autre  ressort  3o,  en  conn^rion  avec  le 
levier  de  l'armature  et  te  cadre  du  timbre,  qui  sert  à  agir  sur 
le  cliquet  et  à  faire  mouvoir  les  roues  à  imprimer. 

Il  devient,  par  conséquent,  apparent  que  Félectro-aimant 
peut  agir  et  actionner  le  cliquet,  même  lorsque  les  roues  à 
imprimer  sont  maintenues  par  la  pression  di?  coussinet 
d'impression  ;  l'action  de  cet  électro-aimant  peut  servir  éga- 
lement à  soumettre  à  une  tension  le  ressort  do,  lequel  né- 
cessairement restera  en  état  de  tension  jwqu'à  ce  qu'il  soit 
rdâche. 

Je  me  servirai  donc  de  cette  méthode  d*emploi  de  l'électro- 
aimant  et  du  ressort,  et  c'est  ce  dernier  qui  me  servira  k  faire 
tourner  la  roue  k  imprkner  et  cela  avec  d'autant  plus  de  fa- 
cilité qu'il  restera  sous  tension  pendant  une  minute  presque 
entière  tandis  que  la  forme  de  f  aimant  n'est  qu'instantanée. 
Conjointement  avec  le  lerier  deTarmalure,  le  ressort,  la  roue 
d'engrenage  et  le  cliquet,  j'emi^oie  un  snoiple  appareil  d*arrèt 
gouverné  par  le  levier  d'impression  et  quî  agit  en  retenant  le 
levier  d'échappement  pendant  le  temps  que  l'impression  est 
fldte  de  manière  que,  si  même  l'âectro-armant  était  énergisé 
juste  au  moment  où  cette  impression  est  fiiite,  il  ne  pourra 
exercer  aucune  action,  le  levier  d'échappement  étant  arrêté 
et  ne  pouvant  se  mouvoir  que  dans  une  seule  direction  lorsque 
le  levier  dlmpression  sera  éloigné  des  roues  à  imprimer.  Cet 
appareil  d^arrêt  ou  mécanisme  neutre  consiste  dans  deux  bras 
suspendus  4o,  4i  dont  le  dernier  repose  sur  le  levier  ë'échap- 
pemenf.  Le  bras  40  porte  une  cheviHe  45  sous  laquelle  passe 
le  bout  saillant  du  levier  d'impression  45  sur  une  pièce  coudée 
on  bras  4^  sailtent  du  même. 

La  fonction  de  la  cheville  43  et  du  bras  46  censiste  à  sou- 
lever le  bras  ko  k  distance  du  bras  4i  en  même  temps  que  le 
levier  d'impression s^éfoigne  des  roues  k  imprimer;  lorsque 
le  lerier  d'impression  redeocenë,  le  bras  4o  se  trouve  aban- 
donné  par  le  bras  coudé  et  il  repose  sur  le  bras  4i  dans  un 
angle  et  dans  une  position  k  le  repousser  contre  le  levier 
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d'échappement  lorsque  Tarmaiiire  est  attirée  par  l'aimant  et 
de  maintenir  le  tout  dans  cette  même  position  jusqu'à  ce  que 
le  levier  d'impression  reprenne  sa  position  normale  En  d'antres 
termes,  le  béas  46  se  tenant  rigide  sur  le  bras  d'impression 
45,  hi  dépression  de  l'extcéniifté  extérieure  de  ce  dernier  dé» 
gagera  l'extrémité  coudée  du  bras  46  de  k:  ebeviUt  43  ^  loîa- 
sant  ûnsi  le  bras  4o  se  r^oier  sur  le  bras  41  pendant  que  le 
bras  41  se  reposera  sur  le  levier  é'échappement  Pendant 
qu'il  se  trouve  dans  cette  position,  le  bras  4i  qui  se  trouve 
engagé  avec  l'extrémité  du  bras  40  empêche  l'action  du  levier 
d'échappement  en  pesant  sur  cdui-ci  jusqu'à  ce  que  le  relâ- 
chement du  levier  d'impression  45  ait  rejeté  de  nouveau  l'ex- 
trémité coudée  du  bras  46  sur  loi  cheville  43  et  sur  le  bras  4o  et 
par  ce  moyen  ait  soulevé  sattsamment  le  bras  d'orrèt  4o 
pour  lui  faire  relâcher  l'extrémité  du  broa  4i  et  permettre 
an  ressort  3o  de  forcer  celui-ci  à  actionner  le  levier  d'échap- 
pement lorsque  l'impression  aura  été  ûdte.  De  cette  façoa, 
l'électro-aimant  aura  asses  de  puissance  pour  agir  sur  le 
cliquet  26  et  le  remettre  à  sa  place  et  exercer  une  tension  sur 
le  ressort  toutes  les  roioutes  quelle  que  soit  U  posîlion  du  levier 
d'impression ,  et  en  osème  temps  la  roue  k  imprimer  pourra 
tourner  toutes  les  minutes  soos  l'action  de  ee  ressort»  assu- 
rant ainsi  une  irapreasiba  daire  et  distincte. 

Je  n'ai  montré  le  mécanisme  d'arrêt  que  dans  son  applica- 
tion au  levier  d'échappeoaent  de  la  roue  des  mîmites,  mais  il 
est  évident  qu'il  peut,  et  doit  être  appliqué  dan»  une  forme 
quelconque  à  tous  les  leviers  d'échappement. 

Les  roues  des  minutes,  des  heures  et  des  joui-s  sont  toutea 
trois  actionnées  par  des  appareils  électro-mécaniques  de  la 
manière  que  j'ai  décrite  sufiisamment  ci-dessus,  mais  j'ai 
placé  également  des  roues  pour  les  mois  et  les  années  pour 
compléter  le  timbre. 

Ces  roues  5o,  5i  sont  mises  en  mouvement  à  la  main  et 
sont  fixées  par  une  cheville  d'arrêt  ôo. 

Il  est  facile  de  se  rendre  cno^e  que  deux  ou  pkuieara 
timbres  à  impruner  du  type  sus-indiqué  pourront  ^re  placés 
dans  un  même  circuit  électrique  et  combinés  avec  une  seule 
et  même  horloge  gouvernant  le  circuit 

Comme  un  éiectro-aimanâ  se  chai^  et  se  décharge  avec 
une  grande  rapidité,  il  est  clair  que  dans  l'instrument  en 
question  toutes  les  parties  devreat  être  conditionnées  et 
agencées  de  fiaçon  à  se  mouvoir  imuoédiolement  sous  ïïur 
fluence  de  l'aimant  aussitôt  que  celui-ci  est  chargé,  autœment 
ces  parties  pourraient  ne  pas  être  aetionoiées»  Lorsque  dans 
une  semblable  construction,,  le  coussinet  d'impression  se 
trouvera  à  presser  sur  les  roues  â  imprimer  au  moment  où 
l'aimant  sen  chargé^  les  parties  seront  ûatonobilisées,  l'instru- 
ment sera  en  désaccord  avec  l'horloge  et  sera  en  retard  d'une 
minute;  avec  cette  défectuosité  l'instrument  seca  sans  utilité 
pour  imprimer  Theure  exacte. 

Dans  l'instrument  de  mon  invention  cependant  l'électro- 
aimant,  son  armature  et  son  levier  d'armature  sont  toiyours 
prêts  â  fonctionner  et  si  le  coussin^  d'impressioB  rient  k 
presser  sur  le»  roues  à  imprimer  au  moment  où.  l'aimant  est 
chargé,  l'amsature,  le  bevier  d'armature  et  le  cliquet  pourront 
fonctionner,  la  teasion  pourra  être  imprimée  au  ressort  aoos 
pousser  les  roues  à  imprimer;  lorsque  ces  rouca  oereni  re^ 
lâchées  par  le  déplacement  ou  le  relèvement  du  couMiaet 
d'impression,  la  tensioa  du  reMort  sera  suffisante  pour 
pousser  d'un  cran  les  roues  à  imprimer  qui  présenteront  le 
chiffre  ou  le  signe  suivant  â  la  partie  supérieure  de  £abçon 
que  ces  roues  se  mouvront  toujoun  d'accord  avec  l'horioge 
à  moins  d'être  retenues  à  dessein  pendant  une  minute,  ce 
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qui  conslituerait  un  abus  et  non  an  usage  régulier  de  l'instru- 
ment. 

Quoique  je  me  sois  borné  ci-dessns  à  décrire  mon  invention 
d*un  timbre  à  imprimer  la  date  etTbeure  mis  principalement 
en  mouvement  au  moyen  d'une  force  électrique,  il  n'en  est 
pas  moins  apparent  pour  les  personnes  compétentes  que,  sans 
me  départir  de  ladite  invention,  Tinstrumenl  en  question 
pourra  être  adapté,  au  moyen  de  légères  modifications,  au 
fonctionnement  pneumatique;  ces  modifications  consistent 
principnlement  dans  la  substitution  à  réiectro-aimant  et  à 
son  armature,  qui  sont  chargés  d'actionner  le  levier  d'échap- 
pement de  la  roue  des  minutes,  d'un  cylindre  pneumatique 
et  d'un  piston  construits  spécialement  à  cet  effet.  Le  piston 
devra  être  convenablement  relié  au  levier  d'échappement  de 
la  roue  des  minutes  et  actionné  pneumatiquement  à  des  in- 
tervalles d'une  minute  ou  à  peu  près;  le  cylindre  devra  com- 
muniquer par  des  conduites  pneumatiques  avec  une  horloge 
centrale,  réglant  et  gouvernant  l'appareil  ou  avec  tout  autre 
mécanisme  transmettant  le  mouvement  en  lieu  et  place  du 
circuit  électrique  décrit  ci-dessus,  le  tout  devant  être  agencé 
de  telle  sorte  que  le  travail  de  l'instrument  soit  essentielle- 
ment le  même  que  celui  déjà  décrit,  la  force  motrice  employée 
étant  de  l'air  comprimé  en  remplacement  de  celle  produite 
par  l'électricité. 

Je  ne  me  limite  donc  pas  à  l'emploi  de  l'électricité  comme 
force  motrice  pour  le  timbre  de  mon  invention,  et  j'ai  l'in- 
tention de  me  servir  également  de  la  force  pneumatique  pour 
arriver  au  même  résultat. 

j"  Addition  en  date  du  1 1  mars  1889. 
(Extrait.) 

PI.  n,  fîg.  lôàai. 

Celte  invention  concerne  des  appareils  connus  en  termes 
techniques  sous  le  nom  de  timbres  électriques  à  imprimer  la 
date  et  Vkeure,  et  elle  comprend  plusieurs  perfectionnements 
au  moyen  desquels  j'en  simplifie  ia  construction  et  j'augmente 
en  même  temps  l'efficacité  des  appareils  décrits  dans  la  spéci- 
fication ,  que  j'ai  faite  pour  l'obtention  d'un  brevet  en  date  du 
16  novembre  1887  et  portant  le  numéro  15717. 

Suivant  une  partie  de  mon  invention ,  je  pourvois  à  la  ro- 
tation de  la  roue  servant  à  imprimer  les  mirmies  au  moyen 
d'une  force  électrique  emmagasinée  dans  un  ressort,  ou  dans 
toute  autre  pièce  mécanique  convenable  à  cet  effet,  par  Tac- 
tion  d'un  électro-aimant  dont  le  circuit  est  interrompu  ou 
rétabli  une  fois  par  minute.  Et  je  pourvois  également  un  mé- 
canisme spécial  au  moyen  duquel  le  mouvement  est  transmis 
de  ladite  roue  à  imprimer  les  minutes  aux  roues  a  imprimer 
les  heures  et  les  dates. 

J'arrive  d'une  façon  pratique  à  ce  résultat  de  la  manière 
suivante  : 

Je  supprime  le  mécanisme  intermédiaire,  c'est-à-dire  les 
roues  dentées  représentées  fig.  1,  et  portant  les  numéroiT  4i  5, 
8,  9, 13,  ainsi  que  les  clievilles  saillantes  10,  i3;  je  munis  la 
roue  des  minutes  d'une  roue  motrice  à  rochet  ayant  un 
nombre  convenable  de  dents  et  d'une  came,  ladite  roue  à 
rochet  et  ladite  came  étant  fixées  solidement  à  ladite  roue  des 
minutes;  je  munis  également  la  roue  à  imprimer  les  heures 
d'une  roue  à  rochet  et  d'une  came  -fixées  cl*une  façon  sem- 
blable; je  munis  encore  la  roue  des  dates  d'une  roue  à  rochet 
de  façon  que  chacune  de  ces  roues  à  imprimer  se  meuve  libre- 
ment avec  sa  roue  à  rochet  et  sa  came  respectives. 

Je  monte  ensuite  toutes  cesdites  roues  avec  leurs  cames 


sur  un  même  arbre  principal,  de  façon  qu'elles  puissent  être 
mises  en  rotation  sur  cet  arbre  au  moyen  d'un  mécanisme  con- 
venable. 

La  roue  à  imprimer  les  minutes  est  installée  de  façon  à 
être  mise  en  rotation  d  une  manière  intermittente  par  un 
cliquet  s'engageant  dans  les  roues  à  rochet  qui  y  est  fixé  et 
porté  par  un  levier  auquel  se  rattache  l'armature  d'un  électro- 
aimant;  ce  levier  est  mû  dans  une  direction  par  i'électro-ai- 
mant  et,  une  fois  par  minute,  dans  une  direction  contraire 
par  un  ressort  ou  un  contrepoids.  Ce  mouvement  intermittent 
du  levier  d'armature  produit  la  rotation  intermittente  de  la- 
dite roue  à  rochet ,  de  la  roue  des  minutes  et  de  la  came  qui 
y  sont  fixées.  Ladite  came  met  en  mouvement  un  second 
levier  dans  une  certaine  direction,  poussant  ou  retirant 
par  ce  moyen  un  cliquet  fixé  audit  levier,  de  façon  à  s'en- 
gager à  chaque  mouvement  dans  une  nouvelle  dent  de  la 
roue  à  rochet  fixée  à  la  roue  des  heures,  et  à  faire  avancer 
celle-ci  d'un  cran  chaque  fois  qu'elle  est  relâchée  par  ladite 
came. 

Lorsque  la  came  a  fait  une  révolution  complète,  c'est-à- 
dire  une  fois  par  heure,  elle  relâche  le  levier  de  la  roue  mo- 
trice de  l'heure  et  un  ressort  ou  un  contrepoids  agit  sur  ledit 
levier  pour  le  faire  revenir  à  sa  position  initiale  et  met  ainsi 
en  rotation  la  roue  à  rochet,  la  roue  des  heures  et  la  came 
qui  y  sont  fixées. 

Je  me  sers  parfois ,  pour  effectuer  ce  mouvement  de  retour 
du  levier,  d'une  came  ou  d'un  ressort  à  boudin  d'une  forme 
convenable  et  sans  employer  de  ressort. 

La  roue  des  heures  et  la  came  qui  y  est  fixée  sont  par  ce 
moyen  amenées  à  faire  un  pas  en  avant  et  à  changer  Theure 
à  la  fin  de  chaque  révolution  de  la  roue  des  minutes. 

De  la  même  façon ,  la  came  de  la  roue  des  heures  est  amenée 
à  faire  avancer  d'un  pas  la  roue  des  dates  à  chaque  révolution 
complète  de  ladite  came. 

Madite  invention  comprend  également  une  construction 
perfectionnée  du  mécanisme  inerte,  c'est-à-dire  du  mécanisme 
destiné  à  prévenir  la  rotation  des  roues  à  imprimer  pendant 
le  fonctionnement  du  levier  d'impression,  et  l'adaptation 
dudit  mécanisme  à  la  consbiiction  et  l'installation  de  l'appa- 
reil ainsi  qu'il  va  être  décrit  dans  la  présente  addition. 

Madite  invention  comprend  encore  divers  autres  perfec- 
tionnements qui  vont  être  développés  ci-après. 

Le  dessin  montre  comment  madite  invention  peut  être 
utilisée  d'une  façon  avantageuse  et  pratique. 

Fig.  i5.  vue  de  côté  et  partiellement  section  verticale  de 
mon  timbre  électrique  perfectionné  à  imprimer  la  date  et 
l'heure. 

Fig.  16,  section  transversale  par  xx,  fig.  i5,  une  partie  du 
mécanisme  étant  enlevée. 

Fig.  17,  section  transversale  par  xx,  fig.  lô,  montrant  Ja 
partie  du  mécanisme  enlevée  dans  la  figure  16. 

Fig.  18,  plan  et  section  horizontale  partielle  par  y  y,  fig.  i5. 

Fig.  19,  section  par  x'  x\  fig.  17,  une  partie  du  mécanisme 
étant  enlevée. 

Fig.  ao,  section  paro^'âr*,  fig.  17,  une  portion  du  mécanisme 
étant  enlevée. 

Fig.  31,  élévation  sectionale  représentant  une  légère  modi- 
fication de  mon  invention. 

À ,  boite  dans  laquelle  sont  montés  sur  des  supports  l'arbre 
de  couche  B  des  roues  à  imprimer.  Je  levier  d'armature  C  et 
l'axe  D'  du  levier  d'impression  D  et  dans  laquelle  est  placé 
également  l'électro-aimant  E. 

F,  G,H,J,K»  roues  à  imprimer  respectivement  le  mois,  la 


Digitized  by 


Googl( 


ARTICLES  DE  BUREAU.  PRESSES  X   COPIER. 


date,  Iheure,  la  minute  et  le  millésime.  Ces  roues  sont  de 
diamètres  différents  suivant  la  dimension  des  chiffres  ou  lettres 
qu'elles  portent,  et  elles  sont  agencées  de  façon  à  donner  en 
substance  des  empreintes  imprimées  comme  : 

Mai,  lo,  a,4o.  Soir,  1889, 

soit  dans  Tordre  ci-dessus,  soit  dans  tout  autre  ordre  qu^on 
jugera  utile. 

a,  roue  motrice  à  rochet  Gxée  k  la  roue  des  minutes  J  et 
portant  le  même  nombre  de  dents  qu'il  y  a  de  divisions  dans 
ladite  roue  des  minutes  (soit  60). 

b,  levier  fixé  sur  Tarbre  de  couche  C  et  portant  un  cliquet  c, 
pivotant  sur  cedit  levier  à  sa  partie  supérieure  et  sur  lequel 
agit  un  ressort  c'  attaché  audit  levier.  Ledit  cliquet  c  est  adapté 
de  façon  à  s'engager  dans  les  dents  de  la  roue  à  rochet  a  et 
il  est  maintenu  en  communication  avec  celle-ci  par  le  susdit 
ressort  c\  Au  bras  inférieur  ou  plutôt  au  bras  court  h'  dudit 
levier  b  est  rattachée  d'une  façon  quelconque  Tarmature  d 
de  rdectro-aimant  E. 

e,  ressort  Gxé  par  une  extrémité  au  bras  long  du  levier  b 
et  par  l'antre  extrémité  à  une  barre  /  qui  traverse  horizonta- 
lement la  boite  A  et  qui  est  fixée  aux  parois  de  celle-ci. 

Le  ressort  «fonctionne  en  opposition  de  Taction  de  Télectro- 
aimant  E  sur  le  levier  b  et  sert  à  effectuer  le  recul  ou  mou- 
vement opéra tif  dudit  levier. 

Le  levier  b  est  muni  d'une  vit  d'arrêt  6*  qui,  par  son  con- 
tact avec  la  roue  à  rochet  a,  limite  le  recul  ou  mouvement 
opératif  dudit  levier.  Une  autre  vis  d'arrêt  g  passe  à  travers 
une  barre  fixe  g'  qui  traverse  la  boite  A  et  est  fixée  k  ses  pa- 
rois ,  cette  dernière  vis  d'arrêt  limite  le  mouvement  du  levier  b 
produit  par  l'attraction  de  l'électro-aimant. 

Par  suite  de  cette  combinaison ,  retendue  du  mouvement 
du  levier  6  peut  être  réglée  de  façon  que  le  cliquet  c  soit, 
dans  chaque  mouvement  dudit  levier  produit  par  l'électro- 
aimant,  amené  à  passer  une  dent  de  la  roue  à  rochet  a,  ou 
même  si  on  le  désire,  à  en  passer  deux  on  plusieurs. 

A  la  tige  ou  barre /est  fixé  un  ressort  qui  porte  un  crochet 
ou  crampon  adapté  de  manière  à  s'engrener  avec  les  dents 
de  la  roue  à  rochet,  de  manière  à  servir  de  cliquet  d  arrêt 
et  d'empêcher  tout  mouvement  en  arrière  de  ladite  roue. 

L'électro-aimant  E  est  mis  en  communication  une  fois  par 
minute  avec  une  batterie  par  le  moyen  d'une  horloge,  ainsi 
qu'il  est  décrit  dans  les  spécifications  précédentes  susdites  et 
l'électro^imant  étant  ainsi  chargé  attire  l'armature  et  fait 
tourner  le  levier  b  autour  de  son  pivot  jusqu'à  ce  que  ledit  levier 
vienne  en  contact  avec  la  vis  d'arrêt  g.  Ikns  ce  mouvement,  le 
ressort  e  se  tend  et  le  cliquet  c  s'engage  dans  une  autre  dent 
de  la  roue  à  rochet  a. 

Le  courant,  passant  à  travers  la  spirale  de  l'électro-aimant, 
n'a  qu'une  durée  instantanée  et  lorsqu'il  cesse  et  que  le  noyau 
de  l'électro-aimant  cesse  en  mênoe  temps  d'être  magnétisé,  le 
levier  est  relâché  et  celui-ci  est  tiré  en  arrière ,  dans  sa  posi- 
tion initiale,  par  le  ressort  e;  la  roue  à  rochet  tourne  ainsi 
d'une  distance  égale  à  une  de  ses  dent5  et  un  autre  chiffre  de 
la  roue  des  minutes  est  ainsi  amené  sous  le  coussinet  du 
levier  d'impression  D.  L'arrêt  6*  limite  le  recul  ou  mouve- 
ment opératif  du  levier  6  par  son  contact  avec  la  roue  à 
rochet  et  sert  ainsi  de  mesure  pour  aiTêter  la  face  chifirée  de 
la  roue  à  imprimer  exactement  au-dessous  du  coussinet  d'im- 
pression. 

Pour  transmettre  le  mouvement  de  la  roue  des  minutes  à 
celle  des  heures  et  des  dates,  demanière  que  celles-ci  soient 

Brevets.  —  1888.  —  Tome  LXVl  (nouv.  sérift). 


mises  en  rotation  en  temps  utile,  j'emploie  le  mécanisme 
suivant  : 

Un  ressort  à  boudin  ou  une  came  j  est  fixé  à  la  roue  des 
minutes  J  de  manière  à  tourner  avec  celle-ci  et  faire  une  ré- 
volution complète  en  une  heure.  Un  levier  K,  monté  sur  un 
axe  K'  qui  s'étend  à  travers  la  boîte  A  et  est  fixé  aux  parois  de 
celle-ci,  est  muni  d'une  aiguille  indicatrice  K*  qui  repose 
contre  la  came  et  est  maintenue  en  contact  avec  cette  came 
par  un  ressort  e'  attaché  par  une  extrémité  au  levier  K  et  par 
l'autre  à  la  barre  fixe/. 

Une  roue  à  rochet  ou  roue  motrice  /,  portant  vingt-qurttre 
dents  est  fixée  à  la  roue  des  heures,  fig.  19,  et  le  levier  A'  est 
muni  d'un  cliquet  A?,  pivotant  sur  sa  partie  supérieure,  et 
maintenu  en  communication  avec  ladite  roue  à  rochet  l  au 
moyen  d'un  ressort  Jf*  également  rattaché  audit  levier. 

Par  la  rotation  de  ladite  came  j,  le  levier  K  est  graduelle- 
ment poussé  en  arrière  contre  la  tension  du  ressort  e  jusqu'à 
re  que  le  cliquet  JP  s'engrène  avec  une  autre  dent  de  la  roue 
à  rochet  l 

Lorsque  la  came  a  accompli  une  révolution  complète,  la 
partie  ou  le  rayon  de  cette  came  diminue  subitement,  arrive 
sous  l'aiguille  JP  et  la  came  permet  ainsi  au  levier  K  d'être 
soudainement  tiré  en  avant  par  le  ressort  e'.  De  même  que 
dans  le  cas  du  levier  des  minutes  b,  le  levier  K  est  amené  à 
s'arrêter  par  un  arrêt  JP  venant  en  contact  avec  la  roue  à 
rochet  /.  La  roue  à  imprimer  les  heures.//  est  amenée  ainsi  à 
tourner  partiellement  d'une  distance  égale  à  la  hauteur  des 
caractères  qu'elle  porte,  chaque  fois  que  la  roue  des  minutes 
accomplit  une  révolution  complète,  c'est-à-dire  une  fois  par 
heure. 

Un  cliquet  d'arrêt  k.  A'  est  adapté  pour  empêcher  tout  mou- 
vement en  arrière  de  la  roue  à  rochet  /. 

Le  mouvement  est  transmis  de  la  roue  des  heures  à  la  roue 
des  dates  d'une  façon  semblable  à  celle  décrite  ci-dessus,  la- 
dite roue  des  heures  étant  pour  cet  objet  munie  également 
d'une  came  ou  d'un  ressort  à  boudin  j  qui  fait  mouvoir  un 
autre  levier  liC,  monté  sur  un  autre  axe  et  muni  d'une  ai- 
guille K\  d'un  cliquet  K*  et  d'une  cheville  d'arrêt  E?  ainsi 
qu'il  est  décrit  ci-dessus. 

Le  cliquet  K^  s'engrène  avec  une  roue  à  rochet  m,  fig.  20, 
ayant  trente-deux  dents  et  fixée  à  la  roue  des  dates  G.  Si  on 
le  préfère,  cette  roue  des  dates  peut  ne  porter  que  trente  et  une 
dents  et,  par  ce  moyen,  elle  requerra  moins  souvent  un  ajus- 
tage à  la  main,  la  plupart  des  mois  de  l'année  ayant  trente 
et  un  jours.  Ledit  levier  £^  fait  tourner  la  roue  à  rochet  m  et 
également  la  roue  à  imprimer  G  d'une  distance  égale  à  la 
largeur  d'une  de  ses  dents  à  chaque  révolution  de  la  roue  des 
heures,  c'est-à-dire  une  fois  toutes  les  vingt-quatre  heures. 

Les  roues  des  mois  et  du  millésime  F,  K  sont  mises  en  ro- 
tation ou  ajustées  à  la  main  chaque  fois  qu'il  en  sera  besoin. 
Elles  sont  munies  de  crampons  à  ressorts  ou  de  cliquets 
d'arrêt  h,  M  semblables  à  ceux  décrits  ci-dessus  et  qui  s'en- 
grènent avec  les  dents  de  roues  à  rochet  fixées  à  ces  roues  et 
portant  le  même  nombre  de  dents  qu'il  y  a  de  caractères  ou 
de  faisceaux  de  caractères  sur  lesdites  roues  à  imprimer. 

Pour  empêcher  la  rotation  des  roues  à  imprimer  pendant 
qu'on  fait  fonctionner  le  levier  d'impression  D,  j'emploie  le 
mécanisme  suivant  : 

Sur  l'axe  D'  du  levier  d'impression  D  est  attaché  un  mo- 
bile 0;  un  bras  ou  levier  p  est  fixé  solidement  sur  le  même 
axe.  A  l'extrémité  libre  du  levier  p  j'attache  le  bout  d'un  res- 
sort 7  dont  l'autre  extrémité  est  fixée  à  une  barre  rqui  s'étend 
à  travers  la  boite  A  et  est  ^%ée  à  ses  parois.  En  appuyant  sur 
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ie  levier  d'impression  D,  le  levier  p  tourne  avec  lui  et  tend  le 
ressort  q  qui  par  sa  réaction  fait  relever  ie  levier  D  aussitôt 
que  Topérateur  ^et se  d -appuyer  dessus.  L'étendue  du  mouve- 
ment du  levier  p«  et  par  suite  du  levier  d'impression  D,  est 
réglée  par  deux  chevilles  d'arrêt  s,  couvertes  de  caoutchouc 
ou  de  toute  autre  matière  convenable. 

A  travers  un  trou  à  pas  de  vis  percé  dans  le  levier  p  passe 
une  vis  de  réglage  p  adaptée  de  façon  à  porter  sur  une  pro- 
jection o'  du  bras  o  et  qui  par  ce  moyen  soulève  et  supporte 
ledit  bras.  De  cette  manière ,  on  voit  que  le  bras  o  se  relève  et 
retombe  avec  le  mouvement  du  levier  d'impression  D  quoi- 
qu'il soit  monté  sur  l'axe  W  sans  y  être  fixé.  Ledit  bras  o 
^'étend  un  peu  plus  loin  que  le  bout  libre  du  cliquet  c»  et« 
lorsque  le  levier  d'impression  D  est  levé  jdans  la  position  in- 
diquée ûg.  i5,  ledit  bras  o  est  soulevé  par  Le  levier  p  exacte- 
ment au  ras  du  cliquet  c.  Lorsqu'on  appuie  sur  le  levier  d'dm- 
pression  D  pendant  que  toutes  les  parties  sont  dans  la  position 
décrite,  le  bras  o  retombera  et  reposera  sur  ie  cliquet  c  et 
restera  au  ras  dudit  cliquet  lorsque  le  levier  d'impression  D 
sera  reLâcbé.  Si  cependant  le  cliquet  c  était  retiré  eu  arrière 
par  rélectro-aimant  E  pendant  que  le  bras  o  repose  sur  ledit 
cliquet^  le  bras  o  retomberait  sur  la  roue  à  rocbeia  en  avant 
du  cliquet  c  et  empêcherait  le  mouvement  de  retour  du 
cliquet  c  et  de  son  levier  b  sous  l'action  du  ressort  e  de  façon 
qu'il  serait  impossible  de  laire  tourner  la  roue  à  rochet  a, 
pendant  qae  le  bras  o  serait  dans  cette  position,  c'est-à-dire 
pendant  qu'on  appuierait  sur  le  levier  d'impression  D  ou 
qu'on  opérerait  avec  lui.  Toutefois,  le  levier  d'impression  re- 
lâché, le  ressort  e  fera  de  nouveau  mouvoir  le  levier  6  et  la 
roue  à  rochet  a  sera  également  libre  de  tourner  lorsqu'il  en 
sera  besoin. 

Le  bras  o  peut  être  étendu  ou  prolongé  au  besoin  et  con- 
struit de  façon  à  s'engager  avec  une  cheville  ou  clou  fixé  dans 
le  levier  b  au  lieu  de  s'engager  avec  le  cliquet  c  pour  arriver 
au  même  résultat  que  dessus. 

Le  levier  d'impression  consistera  de  préférence  en  deux 
bras  reliés  ensemble  par  des  vis  ou  par  tout  autre  moyen 
convenable  à  l'axe  D'  et  ils  seront  joints  solidement  par  une 
barre  transversale  et  par  la  barre  portant  le  coussinet  d'im- 
pression. 

Cette  barre  est  surmontée  d'une  poignée  convenable  pour 
la  iaire  opérer. 

Un  ruban  à  encrer  /  est  enroulé  autour  d'un  rooleau  u 
monté  dans  la  boîte  A  et,  après  avoir  passé  sur  les  roues 
d'impression^  vient  s'enrouler  sur  un  autre  rouleau  i;  auquel 
il  est  attaché.  Le  rouleau  v  est  muni  d'une  roue  a  rochet  v\ 
Sur  ie  levier  p  pivote,  en  p*,  un  cliquet  p^  qui  est  igusté  de 
manière  à  s'engager  dans  les  dents  dudit  rouleau  v'.  Lorsque 
le  levier  p  est  mis  en  mouvement  à  chaqoe  in^tression  qui  est 
faite  par  le  levier  D,  le  cliquet  p^  fait  tourner  partiellement  la 
roue  à  rochet  v'  et  fait  avancer  le  ruban  à  encrer  d'une  petite 
distance  de  manière  qu'une  partie  fraîche  vienne  couvrir  les 
roues  à  imprimer. 

Ln  figure  21  montre  une  forme  perfectionnée  da  «cliquet 
d'arrêt  qui ,  à  mon  point  de  vue,  s'applique  parfaitement  à 
mon  invention.  Ce  cliquet  consiste  dans  un  ressort  h,  Ane  à 
la  barre  fixe/  et  qui  est  muni  d'une  tête  h*  dont  la  partie 
inférieure  est  ajustée  de  façon  à  s'engager  successivement 
dans  les  dents  de  la  roue  à  rochet  et  à  empêcher  tout  mou- 
vement de  recul  de  ladite  roue.  La  partie  supérieure  de  la 
tète  h}  est  ajustée  de  façon  à  porter  successivement  contre 
les  dents  de  ladite  roue  à  rochet  et  à  empêcher  tout  mouve- 
ment accidentel  en  avant,  mais  qui  peut  être  rapidement 


poussée  en  dehors  par  les  dents  de  cette  roue  lorsque  celle-ci 
est  actionnée  par  le  cliquet  et  ie  levier  ainsi  qu'il  est  décrit 
ci-dessus.  J'ai  de  plus  ajouté  une  vis  d'ejustage  K^  au  moyen 
de  laquelle  la  pression  du  cliquet  d'arrêt  contre  la  roue  à 
rochet  peut  être  exactement  ré^ée  et  déterminée. 

Les  leviers  b,  K  sont  munis  de  poignées  w  au  moyen  des- 
quelles, lorsque  la  paroi  vitrée  A'  de  la  boîte  A  est  enlevée, 
lesdits  leviers  pourront  être  mis  en  juounuement  a  la  main 
s'il  en  est  besoin. 

Il  est  évident  que,  s'il  est  nécessaire,  je  pourrai  employer 
d'autres  moyens  pour  transmettre  le  mouvement  de  la  roue 
des  minutes  aux  roues  des  heures  et  des  dates.  Je  pourrai 
emplo^  deux  ou  plusieurs  électro^mants  {»our  emmaga- 
siner de  la  force  électrique  dans  le  ressort  4  afin  d'atteindre 
le  résultat  spécifié  ci-desuis,;  je  pourrai  encore  substituer 
audit  ressort  un  contrepoids  mis  en  rapport  avec  le  levier  6 
de  façon  à  soulever  celui-ci  par  l'action  de  l'électro-aimant;  il 
agira  ensuite  sur  la  roue  des  minutes  par  le  moyen  de  la 
gravitation. 

2*  Addition  en  date  du  a5  mars  188^. 
CBstnit) 

PL  U,  fig.  22  à  aS. 

La  présente  invention  se  rapporte  à  un  timbre  électrique 
perfectionné  construit  de  façon  à  fonctionner  a  la  main,  de 
même  que  les  timbres  dateurs  ordinaires. 

En  ce  qui  concerne  les  changements  de  date  et  d'heure,  ce 
timbre  est  actionné  automatiquement  en  tout  ou  en  partie,  et 
il  est  arrangé  de  manière  à  pouvoir  donner  les  impreBsioos 
instantanément  et  rapidement  sur  la  lace  supérieure  de  l'olijet 
à  timbrer,  sans  qu'il  soit  besoin  de  retourner  celui-ci  sens 
dessus  dessous. 

Cette  nouvelle  invention  est  un  perfecfttonnement  à  celle 
qui  fait  l'objet  du  brevet,  concernant  des  perfectionnements 
à  un  timbre  électrique  pour  imprimer  la  date  et  l'heure,  déjà 
breveté  précédemment 

Elle  consiste  dans  la  production  d*un  timbre  éiectrif  ue  à 
main ,  pour  imprimer  la  date  et  l'heure^  qui  soit  à  la  fois  bon 
marché,  simple  et  efficace  et  par  le  moywi  duquel  des  im- 
pressions rapidement  obtenues  indi^|tteroot  euDtaBMHit  is 
date,  l'heure  et  la  minute;  cet  appareil  e^  en  tMitoH«n  partie 
actionné  automatiquement  par  une  hoske^ft  ifnntiiee  nâie  en 
rapport  avec  lui  au  moyen  de  l'éleclricilé. 

Ainsi  que  le  montre  le  dessin,  les  rouos  -ém  mimtcs  di 
des  heures  sont  actionnées  automaftiqfiiement;  celles  des 
jours,  des  mois  et  des  millésimes  devront  être  tournées  à  k 
main. 

Mon  invention  consiste  principalement  et  généralement: 

i"*  Dans  la  construction  aussi  rédoite  et  aussi  compacte  que 
possible  des  caractères  et  des  parties  opérativea,  aans  pour 
cela  nuire  à  leur  solidité,  et  dans  une  boite  renfermanft  l'a^ 
pareil  pouvant  être  facilement  mise  en  main  et  transpertée 
de  droite  et  de  gauche,  pour  imprisoer  à  volonté  la  4ate  et 
l'heure  sur  lettres,  papiers,  cartes  ou  outres  objets  ^nel- 
oonques; 

a''  Dans  la  combinaisoo  de  ce  timbre  éleotrîqae  à  onin 
pour  imprimer  la  date  et  l'heure^  ou  de  tout  autre  tÎBibre  ai- 
nulaiWn  d'un  câble  conducteur  flexible  4iui  permettra  de 
mouvoir  librement  ledit  timbre  dans  une  limite  cenveDable, 
d'une  batterie  ou  de  tout  autre  générateur  électrique  et  d'une 
horloge  motrice  spéciale,  le  tout  mis  en  communication  et 
ajusté  de  manière  â  obtenir. le  résultat  précité; 
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3*  Dans  ia  combinaison  de  ce  timbre  électrique  à  main, 
pour  imprimer  !a  date  et  fbeure  ou  de  tout  autre  timbre  si» 
raîlaîre  avec  une  horioge  motrice  fermant  le  circuit  d*mi6 
batterie  et  des  commuiateurv  électriques  convenable?. 

Lfe  dessin  montre  une  forme  d'appareil  servant  à  atteindre 
le  but  de  Hnvention. 

Fig.  33,  vue  é»  lace  de  TappareH. 

Fîg.  a3,  vue  de  côté. 

Fig.  34,  vue  de  côté  de  la  roue  des  minutes  et  des"  parties 
opératîves. 

Ffg.  35,  vue  d^  côté  de  la  roue  des  heures  et  âea-  partie? 
opératives. 

Fig.  36,  vue  de  face  de  ia  même  roue. 

Fig.  37,  vue  de  côté  de  la  came. 

F^.  38',  impression  faite  par  le  timbre  lorsqu'il  fonctionne 
régulièrement 

1,  cadre  métallique  auquel  sont  fixées  les  barres  transver- 
sales 3  à  6.   . 

Un  électro-aimant  7  est  fixé  à  la  barre  transversale  5  en 
aiant  de  farmatuve  8  qui  peut  èlre  éloignée  ou  rapprochée 
de  réleotro-aimant  7  au  moyen  des  ohevillea  g^  lo  fixées  dana 
le  cadre  1. 

A  Tarmature  8  est  fixée  une  tige  1 1  guidée  par  les  barres 
3,5,4  entre  lesquelles  elle  passe;  cette  tige  se  meut  avec  Tar- 
mature  et  porte  le  cliquet-moteur  13  et  lavis  d'arrêt  i3,  fig.  3, 
le  mouvement  dans  une  direction  étant  produit  par  Taction 
de  rélectro-aimant  et  dans  la  direction  contraire-  par  Taction 
du  ressert  14. 

Une  tige  i5,  également  engagée  entrer  le?  barres  tramver* 
sale»  3,4,  porte  le  cliquet  moteur  16,  la  vis  d'arrêt  17  et  la 
vis  de  came  18;  cette  dernière  porte  sur  la  came  30,  dont  la 
révolution  soulève  la  tige  i5  et  donne  de  la  tension  au  ressort 
31  qui  force  le  cliquet  moteur  16  à  s'engager  dans  une  des 
dents  de  la  roue  motrice  33 ,  laquelle  avance  de  la  distance 
d'une  dent  à  chaque  révolution  complète  de  la  came. 

Les  roues  à  imprimer  33  à  37  sont  montées  sur  un  arbre, 
de  couche  commun  38  qui  lui  sert  d'aire  de  rotation*. 

Aux  roues  à  imprimer  33, 37  sont  fixées  les  roues  dentées 
39,30  lesquelles  sont  munies  d'un  cliquet  ou  chien  3i  s'en- 
gageant  dans  les  dents  de  ces  roues  39, 3o  et  servant  à  main- 
tenir les  premières  qui ,  ainsi  qu'il  est  indiqué  dans  le  dessin , 
sont  celles  qui  impriment  respeetîvement  les  mois  et  les  mil- 
lésimes. 

A  la  roue  des  minutes  34  sont  fixées  Ib  roue  â  rochet  33  et 
la  came  30;  la  roue  motrice  à  rochet  33  est  fixée  à  la  roue 
des  heures. 

Des  clichés  portant  les  noms  et  autres  indications,  dont 
l'impression  devra  être  être  faite  simultanément  avec  la  date 
et  r heure,  ainsi  qu'il  est  indiqué  fig.  7,  sont  fixés  à  la  barre 
transversale  6;  les  cHchés ,  de  même  que  les  roues  à  imprimer, 
seront  faites  de  préférence  en  caoutchouc  souple. 

Tout  TappareH  peut  être  renfermé  dans  une  boite  ouverte 
en  bois  ou  en  caoutchouc  durci. 

L'éleetro-aknant  étant  mis^  en  communication  avec  une  bat- 
terie et  une  horioge  motrice  ainsi  qu'il  est  indiqué  dans  mes 
spécifications  précédentes,  les  roues  h  fanprimer  éfant  dis- 
posées de  RKanièreà  préserver  exactement  1»  date  et  l'heure, 
l'opération  se  ftntdeïa  manière  suivante  : 

L'électro-aimant  une  fois  magnétisé,  une  attraction  se  pro- 
duit sur  son  armature,  laqoeHe  fait  entrer'  la  tige  rr  et  le 
cliifuet  13  dans  ut»  des  dents  de  la  roue  à  rochet  33  fixée  à 
la  roue  des  minutes  34  et  dès  que  l'électro-aimant  est  de 
nouveau  démagnétisé,  hi  roue  des  minutes  tourne  d'un  cran 


H 

sous  l'action  du  ressort  14,  ce  mouvement  étant  déterminé  et 
limité  par  la  vi^  d'arrêt  i3;  au  fur  et  à  mesure  de  la  rotation 
de  la  roue  des  minutes,  la  came  30  actionne  de  plus  en  plus 
la  vis  de  came  18  qui  soulève  k  tige  16  et  fbrce  le  cliquet  1^ 
à  s'engager  dans  une  des  dents  de  la  roue  à  rochet  33  fixée  à 
la  roue  des  heures. 

Chaque  révolution  complète  de  la  came  30  qui  se  fait  en 
soixante  minutes  fait  donc  tourner  awtoroatiqwement  la  roue 
des  heures,  par  l'action  du  ressort  31,  de  la  distance  d'u«e 
dent  et  ce  mouvement  est  réglé-  par  la  vis  d'arrêt  17. 

Les  roues  des  dates,  des  mois  et  des  mâlésimes  seront 
tournées  périodiquement  à  la  main. 

Par  le  moyen  de  cette  invention,  des  impressions  pourront 
être  faites  sur  la  face  des  lettres,  cartes,  papiers,  ou  autres 
objets,  sans  qu'il  soit  nécessaire  de  tourner  ceux-ci  sens  dessus 
dessous  ainsr  que  cela  s'est  fait  jusqu'à  ce  jour. 


Brbvet  n*  I8QO(iOMeii  date  du  39  février  1888, 

A  M,  B&BLER,  pour  on  disposUrf  permettëni  d* enduira 
toutes  surfaces  de  gomme,  de  eolle froide  et  Vautres  liquides. 


(Extrait.) 


PI.  L 


L'application  d*un  simple  pinceau  pour  endvire  tontes  les 
surfaces  de  gomme  et  d'autres  liquides  présente  l'inconvénient 
consistant  en  ce  que  le  pinceau  absorbe  d  abord  une  quantM 
trop  grande  décolle,  de  façon  que  l'enduit  est  trop  ^ie  au 
connnencement.  Si  le  pinceau  est,  au  préalable,  frotté  sur 
le  bord  de  In  bouteille,  le  bouchon  de  fermeture  s'encolle 
dans  le  goulot,  et  si  Ton  veut  éviter  cet  inconvénient,  par 
l'emploi  d'une  fermeture  légère,  par  exemple^  d'une  douille 
métaHiqueconvrant  le  goulot  de  la  bouteille,  la  colle  s'éparis- 
sit  rapidement. 

Les  nouveaux  récipients  à  gomme  à  paroi  élastique  qui  se 
rétrécissent  en  une  pointe  cxmique  rainée  et  qui  servent  di- 
rectement d'instrument  à  enduire  par  compression  de  la  pa- 
roi élastique  manquent  leur  bot,  puisque  la  coUe  sèche  très 
vite  à  la  pointe  et  bouche  l'owerture  de  sortie. 

Tous  ces  inconvénients  sont  supprimés  par  le  dispositif  fbr- 
mant  l'objet  du  présent  brevet  et  qui,  remplaçant  le  pinceau, 
est  employé  en  combinaison  avec  ia  boutcdile  à  gomme  ordi- 
naire représentée  fig.  1. 

Ge  dispositif  se  compose  en  principe  d'un  petit  tube  a  s'ad- 
aptant  exactement  dans  une  perforation  du  bouchon  de  ferme- 
ture c  de  la  bouteille  à  gomme,  de  façon  cependant  àpouvoir 
entrer  et  sortir  commodément  de  la  perforation.  La  tebuiure 
reçoit  de  préférence  la  fbrme  cylindrique  et  se  termine  k  la 
partie  inférieure  en  une  pointe  conique  pourvue  d'une  ou  de 
plusieurs  ouvertures. 

La  tubulure  peut  porter  à  sa  partie  supérieure  un  collet  li- 
mitant l'entrée  de  la  tubulure,  de  façon  que  sa  pointe  ne 
vienne  pas  heurter  le  fond  de  la  bouteille  à  gomme  d. 

L'extrémité  supérieure  également  ouverte  de  la  tvbvftnre  a 
est  pourvue  d'une  chape  h  en  caoutchouc,  servant  d'une  part, 
à  absorber  dans  la  tubulure,  en  cas  de  besoin,  une  «octome 
quantité  de  colle,  et,  d'autre  part,  à  chasser  cette  c^e  peu  à 
peu  par  compression' lente  de  la  cbape;. 

Le  tube  d'aspiration  qui  peut  être  en  verre,  gomme  dure, 
jonc,  roseau,  plume  ou  toute  autre  matière  appropriée,  a 
donc  un  double  but  :  il  sert  en  effet,  d'une  part,  à  enlever  au 
récipient  une  certaine  quantité  de  colle  à  l'aide  de  l'air  corn- 
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primé,  d*autre  part,  à  porter  cette  quantité  de  colle  d*ane 
manière  uniformément  étendue  sur  la  surface  à  enduire. 

I^  tubulure  cylindrique  pourrait  être  pourvue  aussi,  au  lieu 
de  la  chape  en  caoutchouc  6  servant  de  dispositif  d  aspiration 
et  de  compression ,  d'un  piston  dans  ie  genre  d'une  seringue. 
La  tubulure  pourrrait  même  être  appliquée  en  forme  d  un 
simple  siphon;  cependant,  en  pratique,  la  forme  la  plus  com- 
mode, c'est  la  pipette  pourvue  de  la  chape  en  caoutchouc. 

La  perforation  du  bouchon  de  fermeture  c  s'adaptant  d'une 
manière  aussi  étanche  que  possible  au  diamètre  du  tube  d'as- 
piration, la  colle  adhérant  à  ce  dernier  en  est  enlevée  parle 
bouchon  au  moment  de  la  sortie  de  ce  tube. 

La  tubulure  pourrait  être  aussi  reliée  solidement  avec  le 
bouchon  ou  couvercle  du  récipient ,  en  effet ,  si  dans  le  cas 
précédent  le  frottement  de  l'instrument  à  enduire  sur  le 
bord  du  récipient  n'est  pas  nécessaire,  un  collage  du  bou- 
chon de  fermeture  dans  le  goulot  de  la  bouteille  n'est  pas  a 
craindre. 

Lorsqu'on  désire  se  servir  de  mon  dispositif,  on  chasse 
d'abord  une  partie  de  l'air  du  tube  d'aspiration  plongeant 
dans  la  colle  par  compression  de  la  chape  élastique  6.  En  là- 
chant  la  chape,  une  certaine  quantité  de  colle  est  aspirée  dans 
la  tubulure  a  et  cette  colle  après  la  sortie  du  tube  est  chassée 
parles  ouvertures  de  sortie  de  la  pointe,  au  moyen  d'une  douce 
pression  sur  la  chape  élastique  et  étendue  sur  la  surface  à  en- 
duire au  moyen  de  la  surface  conique  de  la  pointe,  qui  peut 
être  pourvue,  dans  ce  but,  de  trous  latéraux,  comme  il  est 
représenté  fig.  a. 

Lorsque  le  tube  d'aspiration  a  rempli  son  officede  dispositif 
enduiseur,  on  l'introduit  de  nouveau  jusqu'au  collet  dans  la 
perforation  du  bouchon ,  de  façon  à  réaliser  une  bonne  fer- 
meture de  la  bouteille,  ce  qui  empêche  le  séchage  de  la  colle. 
Lorsqu'au  moment  de  l'entrée  de  la  tubulure  la  chape  6  est 
de  nouveau  comprimée,  puis  lâchée,  la  tubulure  se  remplit 
aussitôt  de  nouveau  et  est  ainsi  prête  à  l'enduisson. 

Un  enduit  plus  uniforme  que  celui  qu'on  peut  réaliser  an 
moyen  simple  de  la  pointe  conique  est  obtenu  en  adaptant 
dans  ou  sur  cette  pointe  des  dispositifs  enduiseurs  spéciaux 
alimentés  de  colle  par  des  ouvertures  ménagées  è  cet  effet  dans 
le  tube,  au  moyen  d'une  disposition  spéciale  et  produisant  une 
distribution  uniforme  de  la  colle. 

Les  figures  3  à  ii  représentent  un  certain  nombre  de  ces 
dispositifs  qui ,  en  vue  de  leur  fixation,  exigent  évidemment 
un  changement  de  forme  de  la  pointe  de  la  tubulure  a. 

Ainsi, par  exemple,  comme  il  est  représenté  Vig,  3  ou  4 «on 
peut  fixer  dans  le  tube  d'aspiration  a  un  pinceau  ou  une  lan- 
guette élastique  ne  remplissant  que  partiellement  l'ouverture 
élargie  correspondant  à  l'extrémité  inférieure  du  tube  d'aspi- 
ration et  maintenue  au  moyen  d'un  manche  très  mince  ou 
d'un  fil  dans  la  position  avancée  voulue,  de  telle  sorte  que  la 
colle  en  sortant  se  communique  directement  à  ce  pinceau  ou 
languette,  à  l'aide  de  laquelle  elle  est  portée  sur  la  surface  à 
traduire. 

La  tubulure  a  peut  aussi  s'étendre  en  une  pointe  plus  lon- 
gue entourée  de  crins,  fig.  5,  ou  sur  laquelle  s'adapte  une 
(louiUe  portant  latéralement  un  petit  pinceau  ou  une  éponge 
légèrement  inclinée,  fig.  6. 

Dans  des  appareils  à  dimensions  plus  importantes,  la  bague 
glissée  sur  la  pointe  de  la  tubulure  a  peut  porter  un  petit  cy- 
lindre en  caoutchouc,  fig.  7,  placé  devant  l'ouverture  de  sor- 
tie et  distribuant  uniformément  la  colle. 

Ainsi  que  le  montre  la  figure  8,  on  peut  aussi  monter  sur 
la  pointe  renforcée  à  l'avnnt  une  chape  en  caoutchouc  desti- 


née à  étendre  le  liquide,  et  pourvue  à  la  pointe  et  sur  les  côtés 
d'ouvertures  de  sortie.  Ou  bien  la  tubulure  a  peut  se  terminer 
en  un  col  court  et  ouvert,  dans  lequel  est  fixé  solidement  oq 
pinceau  ou  une  petite  éponge,  fig.  9,  tandis  que  l'alimenta- 
tion s'effectue  par  de  petites  ouvertures  latérales  ménagées 
au-dessus  du  pinceau  ou  de  la  petite  éponge.  Ce  but  peut  en- 
core être  atteint,  ainsi  que  le  montre  la  figure  10,  en  sup- 
primant les  ouvertures  citées  ci-dessus  et  en  disposant  dans 
le  pinceau  même  un  tube  ou  une  plume  d'oie. 

Suivant  la  figure  11,  la  tubulure  peut  être  de  forme  entiè- 
rement cylindrique  et  fermer  au  moyen  d'un  bouchon  dans 
lequel  sont  placés  le  pinceau  ou  éponge  et  la  petite  tubu- 
lure e  amenant  la  colle. 

Il  est  évident  que  ces  différents  dispositifs  de  distribution 
de  la  colle  à  la  partie  opérant  l'enduisson  peut  subir  toutes 
modifications  appropriées. 

Brevet  n*  189335,  en  date  du  i5  mars  1888, 

A  M.  Mac  Laugsun,  pour  un  mécanisme  perfeUionné 
pour  faire  lee  distances  entre  les  lignes  pour  les  machines 
électriques  à  écrire  à  types. 


(Extrait.) 


PL  1. 


Cette  invention  se  rapporte  à  un  mécanisme  automatique 
électrique  pour  faire  les  distances  entre  les  lignes  pour  les 
machines  à  écrire  à  types,  et  son  objet  est  de  construire  un 
mécanisme  électromécanique,  qui  tourne  le  rouleau  à  papier 
de  la  machine  pour  la  distance  d'une  ligne,  quand  le  chariot 
glissant  portant  ce  rouleau  est  arrivé  à  la  fin  de  la  ligne. 

Fig.  1,  perspective  du  chariot  roulant,  de  son  bâti,  du  rou- 
leau à  papier  et  de  l'aimant  et  de  son  armature  disposé  con- 
venablement sur  ledit  bâti. 

Fig.  3 ,  vue  d'un  mécanisme  convenable  pour  conuuuni- 
quer  le  mouvement  au  chariot. 

Fig.  3,  détail  d'un  bout  de  rouleau  a  papier. 

Fig.  4,  détail  du  haut  du  chariot,  le  roijeau  à  papier  étant 
éloigné,  montrant  le  mécanisme  à  ressort  à  contact,  la  pile, 
l'électro-aimant  et  les  connexions  électriques. 

A ,  bâti  du  chariot. 

B,  bâti  du  plateau  sur  lequel  glisse  le  chariot. 

C,  rouleau  à  papier  ayant  des  tourillons  courts  a ,  fiiés 
dans  le  centre  de  chaque  bout,  qui  sont  convenablemeiit 
montés  à  tourillons  sur  les  bras  horizontaux  6  articulés  aux 
montants  D  du  chariot. 

E ,  crémaillère  disposée  horizontalement  entre  les  pîècesde 
côté  F  du  bâti  A. 

F* s  lige  longitudinale  disposée  au-dessus  et  paralièlemeotâ 
la  crômuillère  entre  les  montants  D;  le  but  de  cette  tige  est 
de  donner  de  la  solidité  et  de  la  rigidité  au  bâti. 

G,  deux  supports  disposés  en  arrière  des  montants  D,  et 
ils  servent  à  guider  et  à  fixer  le  chariot  sur  la  tige-guide  lon- 
gitudinale H»  qui  est  fixée  par  des  petites  vis  dans  les  sup- 
ports G'.  G*  à  chaque  bout  du  bâti  B, 

Au-dessous  du  chariot  et  au-dessous  de  chaque  extrémité 
de  la  pièce  F  sont  disposés  deux  guides  c,c\  en  forme  de  V, 
qui  glissent  dans  des  rainures  correspondantes  <P,  d^  du  pla- 
teau B, 

Le  rouleau  â  papier  C,  monté  à  tourillons  dans  ie  bras  h, 
peut  être  en  une  matière  quelconque  convenais ,  ^  il  est 
muni  au  bout  /  de  deux  roues  à  rochet  J,  f,  clavetées  au  tou- 
rillon a  entre  le  bras  6  et  le  bout  du  rouleau.  Ces  roues  à  ro- 
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chet  sont  du  même  diamètre,  mais  les  dents  sont  disposées 
dans  les  directions  opposées. 

d,  guide  semi-circulaire  rattaché  au  bras  6  par  une  cheville 
ou  une  vis  convenable  et  chaque  bout  est  percé  d*une  ouvert 
ture  d'd*,  dans  cesdites  ouvertures  passe  la  tige  verticale  e  sur 
laqudle  est  articulé  le  cliquet/  entre  les  bouts  dudit  guide. 
Ce  cliquet  s'engrène  dans  les  dents  de  la  roue  à  rochet  /  etle 
ressort/'  attaché  à  la  tige  e  le  prévient  de  s'y  retirer.  Près  du 
bout  de  devant  du  bras  6  est  attachée  une  lame  g^  s'étendant 
en  bas,  à  laquelle  est  articulé  le  levier-cliquet  ^«  dont  un  bout 
s'engrène  dans  les  dents  de  la  roue  à  rochet  J,  pendant  que 
Tautre  bout  est  limité  dans  son  mouvement  vertical  par  la 
cheville  g*  de  la  tige  e. 

La  tige  e  est  attachée  par  son  bout  inférieur  au  bras  h  dont 
le  bout  extérieur  est  muni  de  l'armature  h',  et  ledit  bras  h  est 
articulé  à  son  extrémité  intérieure  a. 

F,  plaque  fixée  à  angle  droit  au  côté  intérieur  des  montants 
D,  cette  plaque  porte  le  ressort  P,  dont  l'autre  bout  est  atta- 
ché au  bras  h,  dans  le  but  de  retourner  le  bras  h  dans  sa  po- 
sition originale  quand  l'aimant  JT  a  libéré  son  armature /i'. 

K,  aimant  qui  est  attaché  convenablement  au  bâti  B  au- 
dessous  et  près  de  l'armature  h\  il  est  relié  aux  ressorts  K', 
jP,  à  la  pile  L  par  les  fils  i ,  i",  î*. 

Les  ressorts  K",  K^  sont  attachés  au  côté  extérieur  de  la 
pièce  F  entre  les  montants  D  et  le  support  G. 

K,  butée  ou  poussoir  qui  rencontre  le  support  G'  pour  pres- 
ser ledit  ressort  en  dedans. 

La  pilé  L  qui  ne  se  meut  pas  avec  le  chariot  glissant  mais 
est  stationnaire  est  reliée  convenablement  électriquement  aux 
ressorts  K',  K*, 

Le  fonctionnement  du  mécanisme  décrit  ci-dessus  est  le 
suivant  : 

Quand,  par  la  manipnbtion  des  touches  de  l'instrument 
auqud  ce  mécanisme  peut  être  attaché,  la  crémaillère  est  ac- 
tionnée par  le  moteur  de  pas  à  pas  ordinaire  et  le  chariot 
glissant  arrive  à  la  fin  de  la  ligne,  le  ressort  K'  s'appuie  contre 
le  support  G'  du  plateau  B  et  fait  contact  avec  le  ressort 
K*  en  fermant  le  circuit  électrique  entre  lesdits  ressorts,  la 
pile  L  et  l'aimant  K  qui  va  maintenant  attirer  son  armature  h' 
et  b  tige  e  à  laquelle  est  attachée  celte  armature  sera  tirée 
en  bas,  guidée  par  les  ouvertures  d',  d*  du  guide  semi-circu- 
laire d. 

Ce  mouvement  de  la  tige  e  va  forcer  le  cliquet  /  à  faire 
tourner  la  roue  à  rochet  f  de  la  distance  d'une  dent  pendant 
que  la  cheville  ^  de  la  tige  e  en;>^age  un  bout  du  levet  cli- 
quet^, forçant  l'autre  bout  à  engrener  dans  la  roue  à  rochet  J, 
empêchant  de  celte  manière  le  cliquet/  de  faire  tourner  la 
roue  J'  et  le  rouleau  à  papier  de  plus  de  la  distance  d'une 
seule  dent. 

Le  moteur  pour  actionner  le  chariot  glissant  et  le  méca- 
nisme pour  retourner  le  chariot  automatiquement  au  com- 
mencement de  la  ligne  ne  sont  pas  décrits  ni  représentés  car 
ils  ont  donné  lieu  à  des  brevets  séparés. 


Brbtet  n*  189940,  en  date  du  i3  mars  i888, 

A  M.  TuQVET,  pour  un  appareil  de  contrôle  pour  la  dis- 
tribution et  le  poinçonnage  ou  Vimpression  automatiques  des 
tickets  de  tous  genres, 

(Extrait.) 

P].m,fig.  1  à  3. 

Cette  invention  n  pr>ur  objet  un  appareil  qui  distribue  auto- 
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matiquement  des  tickets  de  tous  genres,  les  imprime  ou  les 
poinçonne  et  totalise  par  des  compteurs  nuniéroteurs  et  un 
compteur  totalisateur  le  nombre  de  tickets  délivrés. 

Fig.  1,  vue  de  face. 

Fig.  2 ,  vue  latérale  du  côté  gauche. 

Fig.  3 ,  vue  latérale  du  côté  droit. 

L'appareil  comporte  une  boite  A  renfermant  les  tickets  à 
distribuer  et  disposée  au-dessous  d'une  pièce-support  B  dans 
laquelle  coulisse  une  plaque  C  qui,  à  chacune  de  ses  courses, 
enlève  un  ticket  de  la  boite  A  et  le  fait  sortir  par  l'ouverture 
D  en  le  délivrant  aux  cylindres  E,  K  qui  l'impriment  ou  le 
poinçonnent  avant  de  le  distribuer  de  l'autre  côté  de  l'appa- 
reil. 

Sur  le  dessin,  les  cylindres  E! ,  E  sont  supposés  disposés 
pour  poinçonner  les  tickets. 

Le  cylindre  E  reçoit  son  mouvement  par  une  mani- 
velle F  et  son  mouvement  est  transmis  au  cyHndre  F  par 
deux  roues  dentées  G,  G'  disposées  sur  les  axes  des  deux 
cylindres. 

Un  cliquet  H  en  prise  avec  une  roue  à  rochet  /  du  cylindre 
supérieur  E'  empêche  tout  retour  en  arrière  des  cylindres  E 
et£'. 

La  roue  G  de  l'axe  du  cylindre  E  transmet  en  outre  son 
mouvement  par  un  pignon  J  à  une  roue  dentée  K  fixée  sur 
l'arbre  d'une  manivelle  L, 

Une  bielle  M  relie  cette  manivelle  à  la  plaque  coulis- 
sante C, 

On  voit  par  ce  qui  précède  qu'à  chaque  tour  de  la  mani- 
velle F,  la  plaque  C  actionnée  par  la  bielle  M  prend  un  ticket 
de  la  boite  A  et  le  lait  passer  entre  les  cylindres  E,  E'  où  ils 
reçoivent  l'impression  ou  le  poinçonnage. 

Du  côté  opposé  à  celui  où  se  trouve  placée  la  roue  G,  le 
cylindre  E  porte  un  pignon  N  engrenant  avec  une  roue  Pi' 
fixée  sur  un  arbre  0  qui  porte  un  pignon  conique  P  engre- 
nant avec  un  pignon  P'  fixé  sur  l'axe  du  tambour  Q  des  unités 
d'un  compteur  numéroteur.  Sur  le  pourtour  du  tambour  Q 
sont  inscrits  les  chiffres  o,  i,  a  jusqu'à  9  et,  à  chaque  tour  de 
la  manivelle  F,  le  tambour  Q  tourne  d'un  dixième  de  tour  et 
vient  présenter  un  autre  chiffre  à  un  regard  m  ménagé  dans 
la  planchette  placée  devant  l'appareil. 

Le  tambour  Q  porte  une  dent  q  qui,  chaque  fois  que  le  zéro 
vient  se  présenter  devant  le  regard  m  de  la  (Manchette,  fait 
tourner  d'une  dent  la  roue  à  rochet  R  fixée  au  tambour  Q  des 
dizaines  qui  porte  également  sur  sa  périphérie  les  chiffres  de 
o  à  9  qu'il  vient  aussi  présenter  successivement  derrière  un 
deuxième  regard  m' de  la  planchette  disposée  devant  ce  tam- 
bour. 

Une  dent  q'  du  tambour  Q  fait  tourner  d'une  dent  la  roue 
à  rochets  R*  du  tambour  Q*  des  centaines,  chaque  fois  que 
le  tambour  Q'  des  dizaines  a  fait  un  tour  complet  et  ainsi  de 
suite. 

Le  tambour  Odes  unités  est  seul  fixe  sur  son  axe,  ies  autres 
tambours  Q',  (/  sont  fous  sur  leur  axe. 

Le  nombre  des  tambours  0,  0',  0*  peut  varier  à  volonté, . 
mais  au  devant  de  chaque  tambour  il  y  aura  un  regard  per- 
mettant de  voir  le  chiffre  que  ce  tambour  est  venu  y  pré- 
senter. 

On  peut  juxtaposer  un   nombre  quelconque  d'appareils 
semblables,  et  un  compteur  totalisateur  S  pourra  totaliser  le 
nombre  des  tickets  délivrés  par  les  divers  appareils  juxta-  • 
posés. 

Je  dispose  alors  sur  l'axe  du  cylindre  E  de  chaque  appareil- 
une  came  T  actionnant  une  tringle  (/convenablement  guidée 
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par  des  goupilles  F  dispoiées^  dans  de»  rainures  de  cette 
tringle. 

Celle-ci  présente  à  son  extrémité  supérieure  un  cliquet 
à  ressort  X  actionnant  une  roue  à  rochet  X  disposée  sur  un 
arbre  Z  qui  porte  un  nombre  de  roues  X'  égal  à  cehii  des 
appareils  distribuant  des  tickets  difiEéronts.  Un  cliquet  adapté 
à  Tone  des  ronns  à  nicbets  Z'  empêche  le*  nstoor  e»  arrière 
de  l*arbre  2  qoî  canmande  le  compteur  totalisolear  5  par  une 
roue  S  fixée  sur  cet  arbre. 

La  constrwrtion  du  compteur  totediéafeur  5  est  dhi  reste 
semblable  à  celle  du  compteur  numéroteur  de  chaque  appa^ 
reil  distributeur  qui  ar  été  décrite  d-dessus. 

Mon  appareil,  tel  qu'il  vient  d'être  décrit,  est  susceptible 
d'applkatnia  direrses  et  peut  serrir  dr  impression  et  à  la  dis- 
tribution automatique  de  tous  genres  de  ticietSi  tt  sera  parti- 
culièrement applicable  pour  la  distribalioades  tidcets  délivrés 
pour  le  pari  nntuei  aux  courses. 

Le  compteur  totalisateur  indiquera  le  nombre  de*  tickets 
délivrés  pour  une  même  course,  et  chaque  compteur  numéro- 
teur partiel  indiqanra  le  nombre  de  tickets  ééîvpés  peur  un 
même  cheral-  dhns  cette  course^ 

1**  ADDmoN  en  date  du  39  décembre  1888. 

PLUI,fig.  4à6. 

Dans  Tappareil  qui  a  fait  l'objet  du  brevet ,  les  compteurs 
pour  la  distribution  des  tickets  et  pour  les  mises  constituaient 
autant  d'appareils  distmcts  qu'il  y  »  de  chevaux,  ce  qui  ren- 
dnit  longue  et  ineomnriode  lu  manœuvre  de  ces  compteurs 
distributeurs. 

J'ai  eu  l'idée  de  réunir  e«r  mieux  de  grewper  ces  appereils 
sur  un  seul  et  même  bâti  de  façon  à  les  acHooner  par  une 
comnMnde  unique,  ce  qui  simplifie  oaorfdérablement  le  mé^ 
canisaie  et  son  fonctieNBcnieiit. 

Tel  est  le  caractère  essentiel  des  changements  et  perfec- 
tionnenBeals  que  j'ai  apportés  à  mon  tn¥ention  et  que  je  viensi 
consigner  dans-  la  présente  additioaà  mon  brevet. 

Fig.  4i  coupe  longitudinale  de  moi»  appareil,  étabif  pour  le 
cas  de  trois  chevaux  par  exemple  et  iBontrant  un  diss'  comp- 
teurs de  distribution  et  de  mises  prêt  à  fonctionner. 

Fig..  5  r  flan. 

Fig.  6,  vue  poster ieupe. 

Dans  sa  disposition  actuelffe,  Tappareit  se  conipase  d^ime 
botte  A  renfermant  les  tickets  à  distribuer  et  placés  au-dessus 
d'une  plaque-support  B  dans  laquelle  coulisse  an<  chariot  C 
q«i ,  à  chaque  tour  d'une  maniveUe  D«  enlève  un  ticket  de  la 
boite  A, 

Le  ticket,  après  avoir  passé  par  une  ovverture  a  pratiquée 
dans  la  plaque  h,  est  Hvré  à  deux  c^piindres  E  et  F  lesquels, 
tout  en  le  poinçonnant,  le  font  sortir*  du  côté  opposé  à*  l'em- 
ployé pour  être  délivré  au  public. 

Les  cylindpes  B  et  F  reçoivent  leur  mouvement  par  deux 
rouages  semblables  placés  sur  chaque  côté  de  Fàppareil  dont 
la  manivelle  de  commande  D  fixée  sur  i*arbre  du  cylindre  £ 
transmet  son  mouvement  au  cylindre  F  par  le  moyen  de  roues 
dentées  (»,  G\  G^  G^  di^tosées  sur  chacun  des  arxes  de  deux 
cylindres. 

Les  roues  6-,  6'  transmettent  en  outre  ienr  mouvement  par 
deux  pignons  H,  H!  k  denv  reoes  I,  f  fixées  sur  l'arbre  de 
d^u  manivcAles  /,  J\  lesquelles  à  leor  tour  transmettent  an 
moyen  de  deux  bielles  K,  K'  un  mouvement  de  va-et-vient  à 
une  plaque  L  percée  d'autanlrde  trous  af,  a*,  a*  qu^  y  a  de 
compteurs  de  mises  eft  ooolisastitdanedeox  gindes  M,  M' dis- 


posés à  cet  effet  en  dessous  de  la  pkiqiie'«ipport  B  sur  chaque 
côté  de  l'appareil,  fig.  3. 

Le  cylindre  F  porte  à  chacune  de  see  extrémités  une  came 
P  et  P^,  lesquelles  à  chaque  tour  du  cyliédre  F  agissent  sur 
deux  équerresr  cv  0'  dispinées  sur  chaque  côlè  de  Tappareil  et 
constamesent  appliquées  sur  ces  dernières,  en  les  faisant  os- 
ciller à  tsur  peint  fim  d.  Ces  deux  équerres:  e,  é  par  leur 
mourfemeot  d'osciNation  font,  k  chaque  flbar  eu  cylindre- F« 
avancer  d'un  cbtffipe  leietaiîsa4eur  génémi  ^  par  lenoye»  dTuni 
levier  r  pivciant  snr  en  axe  9nsef^  d*un  ctfqnet  ^.  Les  éqoes^ 
res  c,  c'  poorraieDl  être  remplacée»  pe»'  des>  levier*  OMme  k 
leurs  extrémités  d^on  cliquet  agissasil  sorles  rocfaetsdb  tolw- 
lisateur. 

Les  compteurs»  diitiihw tours  II,  Bl,  ii^reçBVvent  également 
leor  mouvement  par  un  cfii^piet  k  sembiàblls  k  ceM  do  fêlai- 
sateur  général  et  d'un  levier  i  piveisnt  snr  Taxe  fixe  /  dent 
l'extrémité  reçoit  son  mouvement  d'eseiMlitiofv  par  nm  iewer  âe 
et  ^nnQ  bielle  m'articulée  snr  nne  éqœrre  /'  fitôte  snr  1»  pnrtie 
non  mobîte  des  chariots  C 

Au  heu  de  prendre  la  dispo«îlieii>  fectaogalaiie'  du  levier  k 
et  de  la  bielle  m  r^résentés  sur  le  dessin,  je  ptéfëre  dbnœr 
à  la  bielle  m  une  certaine  inclraaîson  tellei  qn'eile  est  nepié» 
sentée  en  fin  sur  la  figure  4«  ob  qui  me  pemei  ë^  reniser 
mon  appareil  noiny  gênant  pour  le  service. 

Chaque  chariot  porte*,  du  côté  de  If  employé,  une- pièce  arti- 
culée iV  dans  laqnêlle  est  mséno  bontcMi  0*  dont  k  tige  est 
suffisamment  prolongée  pour  venir  pénétrer  à  tempS'  vonln 
dans  les  treas((i\  «P,  a'  de  la  plaque  L*  Cette  pièce  N  tend, 
grAce  an  Uwlon  O  et  cm  denn  phsqne»  I;  6"  égaleMient  artî* 
culées  et  disposées  sur  chaque  côté  de  la  rainure  dans  laqnelle 
couisse  le  duiriol,  à  être  relevée  oenstamnMnt  son»  Fac- 
tion de  deux  ressorts  n,  n'  fixés  a  cet  effet  sur  les  pla- 
ques h,  D , 

Le  fbnctioonement  de  cet  appareil  est  lesitivnnt  : 

L'emplcyé  ayant  élé  appelé  à  délivrer  un  ticket  d^nn  dwvai 
quelconque  appuie  avec  une  nuîn  sur.  nn  des  bontene  0 
correspondant  au  compteur  distributeur  des  mises  dn  cheval 
demandé  jusqu'à  ce  que  la  tige  dudit  bouton*  ait  pénétfé  dens 
un  des  trous  de  la  pilique  A  se  trouvant  en  regard  de  la  tige 
dudit  bouton  O,  et  de  l'autre  main  il  fait  tourner  au  moyen  de 
la  manivelle  D  le  cylindre  poinçonneur  F.  Ce  cylindre  com- 
munique son  mouvement  au  cylindre  F  par  les  roues  den> 
tées  G,  G',  lesquelles  donnent  eilea-mèmes,  par  le»  pifuens 
H,  W,  leur  mouvement  aux  rones^  l,  T.  Ces> reues,  par  f  iofiT' 
médiaire  de»  manivelles  J,  /  fixées  sur  lenrs  aies^  respetliiw 
et  dles  bielMes'  E,  E',  impriment  k  la  plaqu9  L  et  per  suite  a« 
chariot  Cun  mouvement  de  va-et-vienf  qui  à  chaque  RMir  de 
In  maniveHe'D  fait  sertir  nnticllset  Gte:la  bette  il^ 

Ce  chariot,  tout  en  s'avançant,  fait  osciller  autour  d'uneie 
fixe  p  la  bielle  m,  lluqueHe  fait  avaneer  d'un  chiffre,  par  les 
leviers  h,i  etie  diquel^,  le  compteur  de  mises  eorrtjpen 
dant  an  cheval  demandé. 

Il  résulte  de  là  que,  qud  que*  sAit  le  campteur  dur  distribu- 
tion mis  en  action  par  remployé  pour  délivrer  un  ticket  d'un 
cheval  quelconque,  il  arrive  toujours  que  ce  même  ticket  se 
trouve  à  la  fbisinscrit.au.  compteur  ébs  misesi  correspondant 
au  cheval  demandé  ainsi  qu'au  totalisateur  général  par  le 
moyen  du  mécanisme  décrit  ci-dessus.  Il  est  à  remarquer, 
point  important,  que  dans  Topération  il  n'y  a  que  le  comp- 
teur touché  par  l'employé  pour  un  chevaf  qui  enfre  en*  actfon , 
les  autres  compteurs  restant  au  repos.  Seul  le  totalisateur 
général  continue  de  fonctionner  indistinctement  pourleiMles 
chevaux. 
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Telle  est  la  disposition  perfectionnée  que  je  viens  ratta- 
cher à  mon  brevet  par  la  présente  addition. 

2*  ÀonmoH  en  date  da  lo  août  1889. 

(Extrait.) 

PI.  m,  ùg.  7  à  10. 

La  présente  Addition  est  motivée  par  de  nouveaux  per- 
Cèctionnements  apportés  à  rappareil  qui  fait  iobjet  diudit 
ixreveL 

Ces  perlectioiiBeBientB  portent  sur  trois  points  principaux 
aïontréfl  au  .dessio,  «avoir  : 

1*  La  oomminde  du  totaliaateuri; 

2"  La  dis|Mïsiti#n  du  mécanisme  de  commande  des  numé- 
roteurs partiel»; 

S*"  La  disposition  anavelie  des  numéroteurs  et  poin^on- 
neurs. 

i**  Conwumdfi  du  ^Uii$atwr^  —  Le  procédé  employé  pré- 
cédemment dans  l*appareil  pour  la  manoeuvre  du  totalisateur 
avait  pour  inconvénient  de  Texposer  à  des  erreurs  possibles. 
Il  se  pouvait  en  effet  que  Ton  fit  tourner  la  manivelle  sans 
agir  en  même  temps  sur  Tua  des  èoutons.  Au  cas  d  un  acci- 
dent de  cette  nature,  le  totalisateur  était  exposé  à  marquer 
une  miîté  n'ayant  pas  sa  raison  d'être.  Il  pouvait  arriver  aussi 
que  Ton  fit  agir  deux  boutons  à  la  fois,  ce  qui  aurait  produit 
le  même  effet 

Pour  obvier  au  dernier  cas  cité,  on  a  disposé  sur  le  der- 
«rière  de  r«pf»ai«il  «ne  irû^e  ou  iMurette  «ioiigitudinale  por- 
taat  des  esjpèces  d*<obiuBateiirs  À  pivots  qui  âont  placés  sous 
ceux  des  boutons  ^ut  ae  sont  pas  appelés  à  entrer  en  fonc- 
tions., et  «qui  sont  t^MA  au  contcaire  de  ceux  qui  doivent 
Xuiotionaer. 

U  a  ensuite  été  jagié  aéoeiBaire  de  (aire  fonctionner  le  tota- 
lisateur par  le  mouvement  même  du  numéroîteur  actionné. 
€e  yrésnltatest  obtenu  f>ar  le  sneyen  d'un  «adre  glissant  entre 
des  galets,  lequel  se  meut  parallèlement  à  lui-mèine  et  de 
.quelque  pont  <]pi*il  «oit  attaqué,  grâce  à  un  dottble  système 
d'engrenage  K  qui  oblige  les  différents  points  de  «ce  'Cadre  à 
4K  jnouw>ir  verticalement  4'«me  dièoie  quantité. 

Le  totalisateur  est  ainsi  ounmandé  par  le  x:adre„  quel  que 
.aoit  celui  4es  nuaiér<*aarit  qui  ait  été  aotiamié. 

Qes  medifioatien  etaddition^suppriment  radicalement  toute 
cause  d'erreur  possible. 

£"  JU^patition  du  rnéamême  ée  scommanàê  4ês  namérotears 
partie.  —  Dans  l'arrangeHMftt  pnéoédanmieat  adopté ,  ie  mé- 
canisme de  commande  était  tout  eiAéri^r. 

Suivant  la  -diapoftition  nonvelie.,  oe  jaéoaaîsaoe  est  logé  à 
i'intérieur  4tt  bâti ,  ce  qui  a  pour  effet  de  le  «oustraire  à  tout 
dévaagemeot  et  à  toute 'manœuvre  irrégulière. 

£b  outre,  le  boutaa O eat  nemplaoé  par  une  touche  O»  sur 
laquelle  on  agit  de  la  même  façon.  Mais ,  cette  touche  est  sé- 
parée de  lia  tigerO'»  laquelle  «eule  est  maÂntenant  transportée 
avec  lia  batre  L,  Auasitèt  ladite  tige  0'  engagée  et  la  coulisse 
C  enanonveaMut,  ladite  tige  glisse  .tous  da  plaque  Q,  et  de 
cette  lîugoii  la  rsalidamté  entre  la  barre  X  et  la  coulisse  C  est 
assurée  juaqu'À  da  fin  du  tour  de  la  maaivelle.  Lorsque  le  tout 
est  ramené  à  la  position  première,  la  tige  O'  poussée  par  en 
baut  par  un  ressort  antagoniftte  s'échappe  de  la  barre  L,  pour 
ne  s*y  engager'de.noQveaH^itte  aous  une  nouvelle  action  de 
la  touche  «cerrespondante. 

La  conioité  donnée  à  ia  tèle  de  la  tige  O'  et  à  la  cavité  qui 
lui  est  réservée  sons  la  plaque  Q  facilite  le  retour  et  le  repla- 
cement régulier  de  cette  tige  à  sa  position  initiale. 
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Le  mouvement  de  la  >ooalisse  €  est  trantmis  au  numéro- 
teur au  moyen  de  deux  bielles  B  qui  attaquent  chacune  une 
des  extrémités  d*une  soBoette  S  artioudant  en  X,  tend»  que 
l'autre  extrémité  commande  une  bielle  Y,  directement  ratta- 
chée au  balancier  H  portant  la  griffe  da  nnaiéroteur. 

Dans  le  système  ainsi  modilié^  la  commande  de  la  mani- 
velle que  l'on  pourrait  mettre  directement  sanr  l'arbre  H  a  «été 
reportée  en  7  à  raison  de  sens  da  rotationiisité  pour  la  com- 
mande à  la  main. 

Les  deux  «^lindres  E,  F  sont  simplement  Telles  par  deux 
engrenages,  et  c'est  lur  l'extrémité  du  cylindre  E  que  sont 
directement  fixées  les  maniveles  que  commandent  la  barre 
£,  au  moyen  des  bielies  J. 

5"*  DiêposiUom  noumdle  des  nmmérotears  et  poinfonsuunc  — 
Grèce  é  la  disposition  des  sonnettes,  on  a  pu  faire  passer  les 
bielles  Y,  commandant  les  numéroteurs,  en  faoe  des  parois 
entre  lesquelles  sont  les  bottes  à  tkkcte.  L^espaoe  réaerïé  aux 
tickets  s'est  trouvé  de  la  .sorte  réduit  à  tel  point  qu'il  n'y  avait 
plus  entre  eux  une  simple  paroi  de  deux  miilimètres^ar  mute , 
les  naaaépoteurs  ne  pouvaient  pins  avoir  de  chiffres  d'vne 
grosseur  convenaUe. 

Il  en  est  résulté  la  néceaailé  d'ado|>ter  une  combhmiBoa 
nouvelle  suivant  laquelle  les  nuraéroteuis  se  trouvent  placés 
sur  deux  li^es  siqierposéeB  en  quinconces.  De  cette  façon, 
4esdits  numéroteura  peuvent  nocoper  m  espace  double  du 
précédent. 

L'arrangement  des  caractères  que  portent  tes  poinçonneurs 
a  subi  «également  une  modification,  en  ce  sens  que  les  chi^ 
ires,  an  Ueu  d'être  distribués  sur  une  iigne  parall^  à  l'axe 
•de  chaque  poinçonneur,  sont  au  contraire  placés  civcuiaTre- 
«nent,  œ  qui  a  pour  effet  de  rendre  le  fonctionnement  uni- 
formément régulier  sur  toute  la  circonférence.  Ces  caractères 
sont  enserrés  entre  les  deux  parties  du  poinçonneur  et  main- 
tenus par  le  moyen  d*nne  rainure  pratiquée  à  chacun  d'eux 
en  oorcordanee  avec  une  nerwe  que  porte  é  Tintérienr  Timi 
des  côtés  dudit  poinçonneor. 

Deux  cerdes  de  caovtdionc  placés  sur  le  cylindre  d'entrai- 
<Rement  ont  pour  objet  d'assurer  le  igliMenient  des  tickets  en 
adoucissant  la  pressivo. 

Fig.  7  À  9,  vue  de  côté  en  ^éfMtionile Tappareil  let  vues  de 
détaib. 

F%.  10,  vue  de  ihoe  du  aoécanisme 'de  commande. 


Brbtbt  n*  189627,  en  date  du  27  mars  1888, 

A  M*  Prévost,  pour  un  clastear  jxrchiviste  k  vit  d'Ar- 
chimèdê  et  déclenchement  instantané  etfacubaiif. 


{ Extrait.) 
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Ce  nouveau  classe*feuiltes  est  essentiellement  composé  de 
l'archiviste  et  du  dasseor  de  construction  spéciale.  L'archi- 
viste compose  d'une  équerre  en  t^e  s*applique  contre  ie  dos 
de  la  couverture  du  classeur  pendant  tout  le  temfis  que  dure 
ie  classement;  mais  «e  dossement  terminé^  il  se  sépare  et  se 
fixe  à  demeure  à  nue  couvartare  avec  laqudle  ii  maivtient  et 
renferme  les  feuilles  classées.  D'autre  part,  le  classeur  pro- 
cède de  deux  vis  à  filets  carrés  et  pas  inverses  le  long  des» 
quelles  monte  et  descend  la  barre  dépression,  laqudie  est 
munie  à  ses  extrémités  de  dispositif  d*arrèt  originaux  per- 
mettant  d^obtehir  la  rapidité  dans  les  opérations  et  une  pres- 
sion aussi  grande  que  possible. 
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PAPETERIE. 


Fig.  1,  section  verticale  transrersale  du  classeur  archi- 
viste. 

Fig.  a,  élévation  latérale,  supposant,  comme  dans  la  fi- 
gure 1,  la  couverture  ouverte. 

Fig.  3  et  4,  coupe  transversale  et  élévation  du  côté  du  dos 
de  l'archiviste  rempli  de  feuilles  ou  papiers  classés. 

Fig.  5  et  6 ,  sections  verticale  et  horizontale  d'une  extré- 
mité de  la  barre  de  pression. 

Le  classeur  est  établi  de  la  manière  suivante  : 

Les  couvertures  a  et  6  sont  réunies  par  le  dos  c,  la  pre- 
mière a  d'une  façon  invariable  au  moyen  d'une  longue 
équerre  en  tôle  d,  et  la  seconde  6  d'une  façon  mobile  autour 
des  tissus  qui  en  assurent  le  joint.  A  ses  eitrèmités,  Téquerred 
reçoit  les  deux  supports  spéciaux  /,  f  qui  comportent  de  pe- 
tites pattes  latérales  et  inférieures  pour  se  river  aux  côtés  de 
ladite  équerre. 

Les  supports/,/  dans  des  retours  d'équerre  horizontaux, 
servent  à  maintenir  deux  vis  verticales  v,  v'  k  filets  carrés  et 
pas  oppo^;  les  extrémités  inférieures  des  vis  v,  v'  pivotent 
dans  des  trous  de  l'aile  horizontale  de  l'équerre  d;  et  les  extré- 
mités supérieures  sont  garnies  de  tètes  molettées  h,  k'  que 
Ton  tourne  l'une  à  droite,  l'autre  à  gauche,  ou  inversement 
pour  la  manœuvre  du  classeur. 

Du  côté  de  la  face  verticale  et  de  dos  de  l'équerre  d  en  c, 
les  supports/,/  sont  échancrés  pour  le  but  expliqué  plus 
loin. 

Les  vis  V,  v'  traversent  librement  une  barre  en  n  g,  qui 
est  la  barre  de  pression  des  feuilles  classées.  La  barre  g  est 
garnie  intérieurement  de  deux  verrous  d'enclenchement  m 
pivotant  librement  autour  de  leurs  axes  o,  o',  verrous  qui 
présentent  des  nez  m'  qui  s'enclenchent  dans  les  filets  des 
vis;  et  à  l'opposé,  des  appendices  m*,  sur  lesquels  agissent  des 
ressorts  u,  fixés  à  la  barre. 

Les  verrous  m,  m'  qui  ont,  sous  l'action  des  ressorts  ri,  une 
tendance  constante  k  s*appliquer  dans  les  filets  des  vis  v,  v', 
sont  assujettis ,  à  l'inverse  des  ressorts  n,  k  des  pousseurs  p,pk 
parties  ou  boutons  externes;  de  manière  qu'il  suflBt  de  pousser 
du  dehors  en  dedans  les  pièces  p,  p'  pour  déclencher  les  nez 
m'  des  filets  des  vis  v,  v'  ;  alors  la  barre  g  peut  monter  ou  des- 
cendre à  la  volonté  de  la  personne  qui  la  manœuvre. 

Lorsque  les  pièces  m,  m!  sont  enclenchées  dans  les  vis  v,  v\ 
on  peut  encore  monter  ou  descendre  la  barre  de  pression, 
en  tournant  les  tètes  molettées  h,  h,  qui  coiffent  les  vis  v,  v\ 
car  alors  les  verrous  m,  m' constituent  aux  vis  des  sortes  d'é- 
crous  qui  montent  ou  descendent  selon  le  sens  de  rotation 
desdites  vis. 

Les  tètes  h,  h'  sont  gravées  de  flèches  destinées  k  indiquer 
la  direction  des  mouvements  produisant  les  effets  identiques 
sur  la  barre  de  pression  g, 

L*archiviste  est  essentiellement  formé  d'une  longue  équerre 
en  tôle  x,  laquelle  dans  le  classement  vient  se  poser  sur 
l'équerre  d  du  classeur  en  butant  à  l'arrière  contre  une  pla- 
que q,  rapportée  et  rivée  par  deux  pattes  terminales  q'  sur  le 
côté  vertical  de  l'équerre  d. 

Cette  plaque  de  butée  a  pour  but  de  limiter  l'emplacement 
de  l'archiviste  et  permettre  de  classer  un  nombre  de  feuilles 
d'une  épaisseur  totale  supérieure  à  la  hauteur  du  côté  vertical 
de  l'équerre  x. 

Cette  équerre  x  est  découpée  aux  deux  bouts  avec  les  par- 
ties découpées  x*  rabattues  en  arrière  et  encochées  pour  ser- 
vir à  agrafer  des  sortes  de  ressorts  ou  tiges  élastiques  r,  r'; 
-ces  ressorts  r,  r'  sont  rivés  et  pivotes  au  bas  du  côté  vertical 
de  l'équerre  x,  de  façon  qu'ils  peuvent  se  rejeter  dans  les 


évidements  e  des  supports//'  du  classeur  et  solidariser  ainsi 
à  celui-ci  l'archiviste  mobile  x. 

D*autre  part,  lorsque  l'archiviste  est  rempli  des  feuilles 
classées  il  se  fixe  au  dos^  de  la  couverture  y,  y\  fig.  3  et  4 . 
par  les  rabattements  x'  et  les  ressorts  r,  r  qui  traversent  ce 
dos  y  et  s'agrafent  les  uns  aux  autres  conune  Tindiquent  les 
figures  3  et  4  du  dessin. 

Le  côté  horizontal  de  l'équerre  x  est  armé  de  deux  tiges 
verticales  s,  s\  Tune  s*  qui  est  fixe  avec  une  tète  qui  laisse 
en  dessous  d'elle  un  épaulement,  et  l'autre  «  qui  tournant  sur 
elle-même  est  recourbée  d'équerre.  Les  feuilles  classées  sont 
maintenues  à  l'aide  d'une  barre  t  k  extrémités  fourchues;  pour 
cela  on  place  d'abord  une  des  extrémités  fourchues  de  la 
barre  t  sous  l'épaulement  de  la  tète  de  la  tige  s',  puis  on 
embrasse,  par  l'autre  extrémité  de  cette  barre  t,  la  seconde 
tige  s'  dont  l'extrémité  recourbée  est  tournée  dans  le  sens  de 
la  longueur  de  la  barre ,  il  reste  â  faire  tourner  cette  tige  s 
d'uti  quart  de  tour  pour  assurer  la  fixité  des  feuilles  entas- 
sées. 


BasvfiT  n*  19009i ,  en  date  du  17  avril  1888 , 

.-1  Af.  Mybbs,  pour  des  perfectionnements  aux  machines 
à  écrire. 

(Extrait.) 

PL  IV. 

Cette  invention  se  rapporte  aux  machines  à  écrire  dans 
lesquelles  les  caractères  sont  disposés  au  pourtour  d'une  roue 
k  caractères  ou  roue  des  types  constamment  sollicitée  â  tour- 
ner sous  l'action  d*une  source  constante  de  force  motrice, 
mais  qu'un  mécanisme  convenable  empêche  de  tourner,  ei- 
cepté  lorsqu'une  touche  à  caractère  ou  autre  pièce  équivalente 
se  trouve  abaissée. 

Ces  touches  à  caractère  sont  de  préférence  disposées  en 
rangées  parallèles. 

Fig.  1,  élévation  de  face  de  ma  nouvelle  machine  à  écrire 
perfectionnée. 

Fig.  a,  coupe  transvenude  suivant oro;,  fig.  1,  dans  laqudle 
le  rouleau  portant  le  papier  a  été  enlevé. 

Fig.  3,  élévation  latérale  dans  laquelle  les  touches  à  carac- 
tères, la  roue  des  types,  le  mécanisme  encreur,  etc.,  ont  été 
enlevés  pour  plus  de  clarté. 

Fig.  4i  élévation  latérale  montrant  le  mécanisme  d*encrage 
des  caractères  de  la  roue  des  types. 

Fig.  5,  plan  de  la  machine. 

Fig.  6,  élévation  postérieure  d'une  faible  partie  du  support 
portant  les  touches  à  caractères,  muni  de  sa  poignée  et  de  sa 
tige  de  jonction  destinées  à  le  déplacer  iongitudinatement 
et  d'un  dispositif  destiné  à  le  maintenir  dans  la  position 
voulue. 

Fig.  7,  dispositif  qui  détermine  l'écartement  des  lignes. 

Fig.  8,  élévation  latérale,  prise  de  l'autre  côté  des  figures 3 
et  4«  montrant  le  mécanisme  de  déroulage  automatique. 

Fig.  9,  élévation  latérale  d'un  disque  garni  de  broches  et 
d'un  dispositif  d'arrêt  pour  retenir  lesdites  broches  ou  sail- 
lies. 

Fig.  10,  vue  latérale  de  la  figure  9,  employée  également 
comme  diagramme  afin  de  montrer  la  disposition  des  broches 
dans  toute  la  série  de  disques  et  les  positions  relatives  des 
caractères  correspondants  adaptés  sur  la  roue  des  types. 

Fig.  11,  détail  montrant  la  manière  de  soutenir  le  support 
du  rouleau  portant  le  papier. 
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Fig.  13  et  i3,  autres  pièces  de  détail  qui  seront  décrites 
ci-après. 

A,  support  principal  de  Tappareil,  sur  lequel  est  monté  le 
bâti  vertical  B  et  le  montant  ou  support  B'. 

A\  plateau  ou  assise  fixe  de  la  machine. 

Le  support  principal  A,  portant  le  bâti  vertical  B,  le  mon- 
tant B'  et  à  peu  près  la  totalité  du  mécanisme,  est  articulé 
en  A*  sur  l'assise  fixe  i'  de  la  machine  et  les  pivots  et  arti- 
culations traversant  des  bras  A^  formant  le  prolongement  du 
bord  inférieur  antérieur  du  support  principal  A. 

C,  roue  ou  disque  sur  le  pourtour  de  laquelle  sont  dispo- 
sés, de  la  façon  qui  sera  décrite  ci-après,  les  lettres,  nom- 
bres ,  signes  de  ponctuation ,  signes  particuliers ,  symboles ,  etc., 
que  Ton  désire. 

Cette  roue  des  types  C  est  montée  sur  un  axe  ou  arbre  D 
qui  est  maintenu  dans  des  paliers,  adaptés  d'un  côté  dans  le 
bâti  B  et  de  l'autre  côté  dans  le  montant  B'.  L'arbre  D  est  de 
préférence  mis  en  mouvement  au  moyen  d'un  ressort;  cepen- 
dant on  peut  employer  toute  autre  source  de  force  mo- 
trice, telle  qu'une  petite  machine  dynamo,  la  descente  d'un 
poids,  etc.,  ou  bien  encore  on  peut  faire  usage  d'une  courroie 
actionnée  par  un  arbre  animé  d'un  mouvement  continu  de 
rotation  et  muni  d'un  manchon  de  friction  approprié. 

J'emploie  de  préférence  un  ressort  enroulé  en  spirale  F' 
comme  source  de  puissance  motrice,  et  l'arbre  D,  ainsi  que 
les  roues  des  types,  se  trouvent  constaimnent  soumis  à  l'ac- 
tion de  ce  ressort,  qui  est  sensiblement  semblable  à  ceux 
employés  dans  les  pendules  et  qui  est  logé  dans  un  barillet  F 
disposé  a  l'extrémité  de  l'arbre  D. 

Ce  ressort  peut  être  remonté  de  temps  en  temps  (aussitôt 
qu'il  a  épuisé  sa  force)  en  faisant  tourner  l'arbre  D;  cepen- 
dant, au  lieu  de  le  remonter  (après  que  sa  puissance  est 
épuisée),  je  préfère  le  maintenir  constamment  monté  au 
moyen  d'une  disposition  de  remontage  automatique  qi^i  sera 
décrite  cj-après. 

Les  touches  à  caractères  G  sont  disposées  en  rangées  pa- 
rallèles sur  le  support  H,  Les  mêmes  touches  dont  on  fait 
usage  pour  imprimer  les  gros  caractères  peuvent  être  égale- 
ment employées  pour  imprimer  les  plus  petits  et  les  diffé- 
rents signes,  en  employant  les  moyens  décrits  plus  loin. 

Le  support  H  est  monté  sur  des  tiges-guides  E,  de  façon  ù 
pouvoir  glisser  longitudinalement,  et  ces  tiges  sont  fixées  au 
bâti  B  et  au  montant  ÏÏ,  ou  de  toute  autre  manière  conve- 
nable. 

Au-dessous  de  chaque  rangée  transversale  de  touches  à 
caractères  est  disposé  un  levier  ou  tige  J  qui  est  articulé 
librement  sur  un  axe  0  porté  par  le  support  coulissant  H,  et 
sur  lequel  reposent  les  touches  à  caractères  G  ou  leurs  axes. 

Ce  levier  à  caractères  peut  être  abaissé  par  l'une  quel- 
conque des  touches  â  caractères  G  de  la  rangée  qui  repose 
sur  lui. 

Les  leviers  J  sont  maintenus  en  place,  de  la  £açon  qui  sera 
indiquée  ci-dessous,  au  moyen  d'un  ressort  J\  fig.  3,  et,  si 
on  le  désire,  les  touches  elles-mêmes  peuvent  être  munies  de 
ressorts.  Je  préfère  cq)endant  agir  seulement  sur  les  leviers 
an  moyen  d'un  ou  plusieurs  ressorts,  afin  que  toutes  les 
touches  d'une  rangée  descendent  lorsque  l'une  de  ces  touches 
est  abaissée  et  qu'elles  laissent  ainsi  un  large  espace  libre 
pour  la  main  ou  les  doigts  de  l'opérateur. 

Les  leviers  à  caractères  sont  faits  d'une  lame  mince  de 
métal  et  sont,  de  préférence,  guidés  dans  leur  course  descen- 
dante par  les  doigis-guides  J',  adaptés  au  côté  inférieur /f  des 
touches. 
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Toutes  les  touches  sont  munies  d'épaulements  ou  arrêts  g, 
disposés  de  façon  que  deux  touches  d'une  même  rangée  ne 
puissent  déplacer  leur  levier  /  d'une  même  quantité.  Par 
exemple,  la  première  et  la  dernière  touche  peuvent  obliger  le 
levier  à  descendre  un  peu  plus  que  la  seconde,  la  seconde  un 
peu  plus  que  la  troisième,  et  ainsi  de  suite. 

Des  disques  K'  sont  montés  sur  l'arbre  D  et  solidement 
fixés  à  ce  dernier;  entre  chaque  disque  K'  j'adapte  deux 
autres  disques  semblables  JT*,  K\  également  fixés  solidement 
sur  cet  axe. 

L'axe  D  ainsi  que  la  roue  des  types  C  qui  en  est  solidaire 
sont  empêchés  de  tourner  sous  l'action  du  ressort  contenu 
dans  le  barillet  F  au  moyen  d'une  roue  d'arrêt  M,  Cette  roue 
est  fixée  sur  l'axe  de  la  roue  des  types  et,  de  préférence,  entre 
cette  roue  des  types  et  le  montant  B'  de  la  machine.  Elle  est 
d'un  diamètre  légèrement  plus  petit  que  la  roue  des  types  et 
porte  à  son  pourtour  un  certain  nombre  d'entailles  informées 
par  des  saillies  ou  broches  m'  ou  autres  pièces  équivalentes, 
et  correspondant  en  nombre  et  en  position  respectives  angu- 
laires aux  caractères  de  la  roue  des  types. 

La  roue  d'arrêt  et,  par  suite,  l'arbre  D,  est,  à  l'état  nor- 
mal, maintenu  immobile  au  moyen  d'une  griffe  ou  cliquet 
mobile  L  qui  s'engage  dans  une  des  entailles  m  de  son  bord 
inférieur. 

Cette  griffe  est  portée  par  un  bras  N  qui  est  k  l'une  de  ses 
extrémités  articulé  sur  le  montant  B'  de  la  machine,  son 
autre  extrémité  n'étant  reliée  qu'au  moyen  d'un  balancier 
vertical  articulé  n'  n*  avec  l'extrémité  extérieure  du  bras  O', 
formant  l'un  des  bouts  d'un  châssis  oscillant  qui  sera  décrit 
ci-après. 

Le  balancier  de  jonction  susdit  n!  n*  est  brisé  à  ou  près 
de  son  centre,  en  i^  par  exemple,  pour  des  raisons  qui  seront 
indiquées. 

Les  bras  O,  O',  formant  les  extrémités  d'un  châssis  oscillant, 
sont  attachés  à  l'arbre  0',  qui  constitue  le  pivot  autour  de  Taxe 
duquel  ce  châssis  peut  osciller  ;  le  dernier  côté  du  châssis  est 
formé  par  une  barre  horizontale  P  fixée  entre  les  bras  O 
et  0^  â  leurs  extrémités  ou  près  de  leurs  extrémités  exté- 
rieures. 

Cette  barre  P  est  placée  immédiatement  au-dessus  des  le- 
viers à  caractères,  et  ces  derniers  reposent  sur  elle  et  sont 
supportés  par  elle;  enfin,  le  châssis  lui-même  est  supporté 
par  un  ressort  ou  des  ressoris  /  susdits,  reliés  à  un  ou  deux 
bras  0, 0^  et  au  support  des  touches  H,  Le  châssis  0',  0\  O,  P 
peut  toutefois  être  articulé  en  d'autres  points  que  ceux  indi- 
qués. 

Chaque  fois  qu'une  touche  à  caractère  est  abaissée ,  le  levier 
à  caractères  placé  au-dessous  d'elle  abaisse  le  châssis  oscillant 
en  frappant  la  barre  P  qu'il  porte.  Ce  châssis,  en  basculant, 
abaisse  le  balancier  n'  n*  et  le  bras  â  griffe  A'  et  libère  ainsi  la 
roue  d'arrêt  M.  La  roue  dçs  types  tourne  alors  sous  l'action 
de  la  force  motrice  et  se  trouve  arrêtée,  ainsi  qu'il  sera  dé- 
crit plus  loin,  au  moyen  de  la  petite  broche  k  de  l'un  des 
disques  K',  K*  ou  K^,  aussitôt  que  le  caractère  voulu  est  arrivé 
dans  la  position  où  l'impression  doit  se  produire.  Le  cliquet  M 
articulé  sur  le  montant  B',  au-dessus  delà  roue  d'arrêt,  s'op- 
pose à  toute  tendance  de  cette  dernière  â  reculer  lorsqu'elle 
s'arrête,  ainsi  qu'il  sera  décrit  ci-après. 

La  roue  M  ayant  été  rendue  libre  par  l'abaissement  d'une 
touche,  comme  il  vient  d'être  dit,  tout  déplacement  au  delà 
de  cette  dernière  est  empêché  par  l'épauiement  g  qui  vient 
frapper  sur  le  support  H, 

En  continuant  la  pression  sur  la  touche,  le  support  prin- 
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cîpai  à  est  forcé  de  basculer  autour  de  ses  prrots  A\  en  em- 
menant avec  lui  la  roue  des  types  C  et  le  bras  à  griffe  N,  Ce 
dernier  heurte  immédiatieinênt  contre  une  broche  N*  fixée 
sur  xm  support  ou  sommier  pivotant  S,  qui  sera  décrit  ci- 
après. 

Cette  broche  oblige  le  bras  iV  à  se  soulever  et  la  grîSÊe  L 
k  pénétrer  dans  une  entaille  m  et  à  verrouîllef  la  roue. 

Le  movreraeni  en  avant  du  bras  N  est  rendu  possible  par 
la  brisure  du  balancier  n'  n\  qui  fléchit  autour  de  son  pivot  nfi 
mais  qui  reprend  sa  position  droite  aussitôt  qu&  la  touche 
est  rendue  libre  et  que  ie  support  à  basccde  O,  (/,  0*,  P  se 
relève. 

La  roue  M  étant  verrouillée,  une  nouveie  pression  sm*  la 
touche  à  caractère  amène  la  roue  des  types  en  contact  avec  le 
papier  ou  rouleau  R,  qui  sera  décrit  plm  lo^,  le  mouvement 
d'abaissement  de  ce  dernier  éittnt  faible  en  comparaison  de 
celui  de  la  roue  M, 

Dès  que  la  pression  sur  la  touche  cerne  de  se  produire,  le 
ssppert  prmcipat  et  le  mécanisme  qu^il  porte  se  relèvent  sous 
faction  du  ressort  A\  fig.  8,  qui  est  placé  entre  une  saillie  ou 
rebord  «'  du  bâti  B  et  l'assise  fixe  A'  de  la  machine.  Ce  res- 
sort est  nsaintenu  en  place  au  moyen  d*un  noyau  «^  s'éCendant 
entre  se»  extrémités.  Enfin,  le  mouvement  de  relèvement  ârx 
support  A  est  réglé  au  moyen  d*un  arrêt  ajustable  a*  qui  est 
muni  d*un  butoir  à  tampon  a*. 

R,  rouleau  portant  le  papier,  maintenu  d*ùne manière  con- 
venable quelconque  sur  le  support  R',  qui  peut  glisser  dans 
un  guide  ou  sommier  pivotant  5. 

L'extrémité  du  rouleau  if  esl  manie  d*une  roue  portant  un 
certain  nombre  d'entailles  r,  fig.  7,  dans  lesquelles  s'engage 
une  broche  à  ressort  ou  cliquet  r^  qui  maintient  le  rouleau 
dans  la  position  qu^onque  voulue; 

La  distance  entre  chacune  des  échancrures  r  est  égale  h 
récartemetit  voulu  entre  le»  lignes  d'écriture  ou  d'impres- 
sion. 

À  la  fin  de  chaque  ligne,  on  (bit  tourner  dans  la  direction 
de  la  flèche,  fig.  7,  la  roue  à  manette  ou  disque  a*  indiquée 
fig.  i;  le  cliquet  r^  se  trouve,  par  suite,  abaissé,  et  le  rouleau 
à  papier  peut  se  déplacer  de  la  quantité  voulue. 

L'un  des  côtés  du  sommier  S  est  articulé  ou  monté  à  pivot 
en  s  sv  le  support  principal  A  de  la  machine  et  sur  le  bâti  B 
ou  de  toute  autre  manière  eonvenaMt;  son  autre  côté  est 
supporté  par  un  bras  réglable  5*,  au  moyen  de  la  broche  ^S^ 
portée  par  le  prolongement  S^  du  sommier  articulé  S;  on 
bien  encore,  le  sommier  S  peut  être  entièrement  fixé  d'une 
façon  rigide  ou  réglable  à  l'assise  fixe  A'  de  la  machine. 

En  me  reportant  aux  figures  1  et  a ,  j'indiquerai  quefabais- 
sèment  du  support  principe)!  pivotant  oblige  également  le 
support  R'  du  rouleau  de  papier  à  se  déplacer  longitudinale- 
ment  de  la  quantité  nécessaire  pour  espacer  les  lettres;  cette 
opération  s'effectue  de  la  façon  suivante  : 

Une  crémaillère  7  est  maintenue  dans  des  supports  t  atta- 
chés au  sommier  articulé  S  et  porte  et  son  extrémité  une 
broche  t'. 

D'autre  part,  le  support  coulissant  fi'  porte  un  cliquet  arti^ 
culé  f*  qui  agit  dan»  une  direction  setrienent  sur  la  denture 
de  la  crémaillère  T. 

Lorsque  le  support  A  est  abaissé  par  suite  de  l'abaissement 
d'une  touche,  le  levier  à  bascule  d'espacements,  articulé  en  t^ 
sur  le  bâti  B,  se  trouve  également  abais 

Le  prolongement  t*  formant  fexfrémifé  dé  ce  levier  (*  tra* 
verse  nne  fourchette  5*,  fig.  a  et  la,  ou  Ibnte  autre  pièce 
équivalente  portée  par*  un  bloc  .7,  qui  peut  glisser  sur  une 


tige  verticale  S*,  supportée  {rbrement  par  f  assise  fixe  A'  de  la 
machine  et  par  une  attache  S'^  adaptée  au  bâti  B. 

Ce  bloc  ne  peut  se  soulever  au  deift  éTwt  certain  point, 
par  suite  de  la  broche  fixe  5*,  mais  Pétendue  de  son  mouve- 
ment de  descente  peut  varier,  et  à  ce  mouvement  vient  s'op- 
poser, dans  une  certaine  étendue,  un  ressort  .S®,  qui  tend  à 
naaintenir  toujours  le  Moc  dan»  s»  position  h  plus  âevée  et 
dans  nquelVe  i Preste  lorsque  la  machiheest  en  repos*. 

En  abaissant  Iei  msrehfne  au  moyen  d'une  touche  A'  carac- 
tère C,  le  prolongement  <•  du  tevier  d'espacement  est  nnin^ 
tenu  fixe  par  la  partie  inférieure  de  hi  fourche  dta  hfnc  9  et 
oMige  ainsi  le  levier  à  bascufor  autour  d^  mn  point  ^  et  à 
foire  pénétrer  Ht-  doigt  mclinè^',  fig.  i,  adapté  à  son  autre 
extrémité  entre  la  broche  «'  de  la  crémaillère  d^espacenjcnt 
et  le  côté  âe  support  f. 

Aussitôt  que  la  crémafflère  a  parcouru  la  distance  voulue, 
eBe  se  trouve  arrêtée,  arnsi  qu'il  sera  indiqué  cî-aprè»,  et 
tout  mouvemenf  uftérieur  vers  le  hra»  du  pivot  t*  oèKjge  le 
prolongement  ^  du  levier  d'espacement  &  abaisser  te  bloeâ 
fourche  .7,  en  opposition  k  factionr  de  Son  ressort  5*. 

Lorsque  Is  totiche  est  laissée  libre,  après  que  ïa.  lettre  a  été 
imprimée,  la  machine  se  relève  sous  faclRm  êa  ressort  i^ 
le  bloc  5"  s* élève  dan»  sa  position*  kr  plu»  élevée  eC  le  prohm- 
gement  f  du  tevier  d^espacement,  rencontrant  k  ftmrche  su- 
périeure du  bloc,  oblige  le  doigt  fndîné  (Fespaeement  ^  *  se 
retirer  en  arrière,  et  la  erémaiUère  T  est  ramenée  dans  sa 
position  ihitiale  au  moyen  du  ressort  ^. 

Les  caractères  étant  de  largeurs  différente»,  il  d^endra 
nécessaire,  lorsque  l'on  voudra  obtenir  un  espacement  net 
et  uniforme  dfes  lettres  imprimée»,  d^eœployer  des  moyens  à 
l'aide  desquels  le  rouleau  portent  ie  papier  pourra  se  déplacer 
longitudinallsment  dé  quantités  différentes,  suivant  la  largeur 
des  caractères  à  imprimer. 

Si  la.  lettre  W,  par  exempte,  nécessite  que  le  reulesn  se 
déplace  d'une  distance  équivalente  à  six  dent»  de  la  crémail- 
lère d'espacement,  la  lettre  I  pourra  exiger  seulement  qu'elle 
se  déplace  de  la  distance  d'une  ou  de  deux  dent». 

La  variation  de  ce»  e»pacement9  s'opère  de  la  firçen  sui- 
vante : 

Les  dents  T  de  la  crémaillère  (f  espacement  sont  placées  i 
un  écartement  tel  que  les  espaces  exigés  pour  chaque  diffé- 
rente ftnrgeur  de  lettres  correspondent  k  un  nombre  enfier 
de  dents  de  la  crémarflère. 

Sur  la  crémaillère  est  monté  un  doigt  ou  régulateur  d'espa- 
cement Ç^,  fig.  I,  3,  i3,  qui  a'élève  iiertîcatement  entre  la 
roue  des  ^es  C  et  la  roue  d'arrêt  Jf  et  est  placé  à  une  faible 
distancé  âe  la  lace  de  cette  dernière. 

Sur  l«!ite  ftice,  et  de  préférence  près  de  son  pourtour,  est 
placé  un  anneau  éfrort  et  saillant  M*  dont  le»  diffèrent»  points 
s'élèvent  plus  on  moins  au-dessu»  de  la  face  de  lir  rooe  Jf^ 
ainsi  qu'on  le  voit  fig.  1,  suivant  la  largeur  des  caractères  qui 
se  trouvent  sur  fa  roue  des  type»;  le»  positions  angulaires  de 
ces  saillie»  correspondent  également  à;  celle»  des  caractère» 
de  la  roue. 

Par  exemple,  fa  sailKe  d'une  partie teRe  que  JP  (fel'anneair 
qui  correspondra  k  la  teffre  W,  le  plu»  large  de»  carrière», 
sur  la  roue  des  types ,  sera  refativeïnent  p^îî^e,  tandî»  (jae  far 
saillte  de  la  portion  telle  que  M*,  corre»pondant  à  ta  tetlre  I, 
le  moins  large  caractère,  sera  comparativement  grande. 

La  différence  eltective  entre  ces  saillie»,  en  supposant  que 
W  corresponde  k  six  dents  âe  la  roue  des  type»  et  que  I  cor- 
responde à  une  dent,  sera  une  distance  égale  à  celle  de  cinq 
dents,  et  ledit  régulateur  d'espacement  devra  se  maintenir 
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verticalement,  comiBe  û  ett  indiqué  ûg.  i,  à  une  distance 
égale  à  une  dent  à  partir  de  la  partie  de  i  anneau  présentant 
la  plus  grande  saillie  en  dehors  de  la  faoe  de  la  roue  M. 

Eu  in^trimant  de  gauche  à  droite  avec  cette  disposition 
d^espacement,  les  caractères  sont  placés  sur  la  roue  des  types 
de  telle  sorte  que  tous  leurs  hords  de  droite  se  trouvent  sur 
un  plan  parallèle  à  la  face  de  la  roue  des  types.  Si  une  lettre, 
sok  W,  est  jàrète  à  être  imprimée,  la  roue  des  types  étant 
placée,  par  suite  de  rabaissement  de  la  touche  correspon- 
dant à  cette  lettre,  et  la  machine  étant  en  ce  moment  abais- 
sée, le  doigt  incliné  d^espacement  i*  entraine  longiludinale- 
ment  la  crémaillère,  comme  il  a  été  dit  ci-dessus,  jusqu*à  ce 
qu'après  avoir  parcouru  la  distance  susdite  de  six  dents ,  elle 
se  trouve  arrêtée  par  le  régulateur  arrivant  en  contact  avec 
une  partie  dudit  anneau,  telle  que  celle  indiquée  en  M\  qui 
correspond  au  caractèjre  en  question,  et  tout  autre  déplace- 
ment du  levier  d'espacement  se  trouvera  compensé,  ainsi  qu'il 
a  été  expliqué  ci-dessus,  par  le  ressorte*. 

De  même,  la  crémaillère  se  trouvera  entraînée  d'une  quan- 
tité plus  ou  moins  grande ,  suivant  la  partie  particulière  de 
l'anneau  contre  laquelle  le  régulateur  d'espacement  viendra 
frapper. 

Le  régulateur  d'espacement  est«  de  préférence,  articulé  à 
ressort  en  q  sur  la  crémaillère,  aûn  qu'il  puisse  se  mouvoir 
dans  une  direction  transversale  à  cette  dernière,  ainsi  qu'il 
est  indiqué  fig.  i  et  i3i 

Chaque  fois  que  la  machine  est  abaissée,  le  régulateur  Q 
arrive  en  contact  avec  l'arrêt  q  adapté  sur  le  bras  à  griffe  N^ 
fig.  3«  ou  avec  tout  autre  point  de  butée,  et  bascule  légère- 
ment autour  de  son  pivot,  de  façon  que  son  extrémité  supé- 
rieure se  déplace  toujours  approximativement  dans  un  plan 
vertical. 

q*y  ressort  qui  ramène  le  régulateur  dans  ^a  position  nor- 
imale. 

Lorsque  le  support  coulissant  B'  doit  être  ramené  en  ar- 
rière, le  cliquet  (*  peut  être  rélevé  en  dehors  de  la  den- 
ture. 

^  on  Le  désire»  le  cliquet  t*  peut  agir  sur  la  crémaillère 
dans  une  direction  inverse,  et  l'action  du  dojgt  oblique  t*  et 
du  ressort  ^  peut  également  être  renversée ,  de  façon  à  com- 
mander le  déplacement  du  support  K  dans  une  direction 
opposée  à  celle  qui  a  été  indiquée. 

Dans  le  but  d'e3pacer  les  mots,  j'emploie  une  touche  addi- 
tionnelle V  dont  le  pied  ou  prolongement  inférieur  v  oblige, 
lorsque  la  touche  est  abaissée,  le  doigt  oblique  i^  à  agir  sur  la 
broche  If  adaptée  à  l'extrémité  de  la  crémaillère  T  et  à  dé- 
placer ainsi  en  avant,  et  de  la  -quantité  nécessaire^  le  rouleau 
portant  le  papier. 

Ce  mouvement  est  rendu  possible  au  moyen  du  prolonge- 
ment ^  du  levier  d'espacement ,  qui  est  relié  a  ce  dernier  au 
moyen  d'une  articulation  à  ressort  i^\ 

Lorsqu'on  cesse  d'exercer  une  pression  sur  la  touche  V,  elle 
remonte  sous  l'action  du  ressort  T,  et  le  doigt  /•  est  retiré 
par  le  redressement  du  prolongement  f,  qui  se  produit  sous 
l'action  du  ressort  (^'  de  l'articulation  sus-indiqnée.  La  cré- 
maillère, ae  trouvant  ainsi  libérée ,  se  déplace  en  arrière, 
comme  précédemment,  sous  l'action  du  ressort  t^  le  cliquet  <* 
montant  sur  les  dents  de  cette  crémaillère. 

La  touche  d'espacement  V  est  abaissée  au  moyen  du  Levier 
Â  bascule  V*j  portant  une  pédale  ou  barre  de  pression  P  qui 
est  supportée  à  son  autre  extrémité  par  un  levier  à  bascule  P 
aemblable  au  précédent. 

Au  moyen  de  la  barre  de  pression  \\  la  touehe  d'espace* 


ment  V  peut  être  actionnée  convenablement  par  l'une  ou 
l'autre  main  de  l'opérateur, 

La  crémaillère  d'espacement  des  lettres  T  peut  être  dépla- 
cée longitudinalement  d'une  quantité  convenable  quelconque 
en  abaissant  le  levier  d'espacement  des  mots ,  car  le  régula- 
teur Q  des  espacements  est  de  longueur  telle,  qu'il  ne  peut 
arriver  en  conctact  avec  l'anneau  M*  monté  sur  la  roue  d'ar^ 
rét,  excepté  lorsque  ladite  roue  se  trouve  abaissée,  par  suite 
de  l'abaissement  du  support  principal  A  ou  par  tout  autre 
mécanisme  convenable. 

Je  puis  cependant  employer  quelquefois  une  crémaillère 
spéciale  pour  séparer  les  mote,  ladite  crémaillère  se  mouvant 
à  côté,  mais  d'une  façon  indépendante  de  la  crémaillère  à 
espacer  les  lettres. 

Cette  crémaillère  spéciale  est  mise  en  mouvement  longitu- 
dinalement en  abaissant,  comme  ci-dessus,  la  touche  d^espa- 
cernent  V»  qui  est  munie  d'un  pied  incliné  qui  actionne  une 
broche  adaptée  à  l'extrémité  de  cette  crémaillère.  Cette  se- 
conde crémaillère  est  reliée  au  support  du  rouleau  à  pqûer 
au  moyen  d'un  cliquet  spécial.  Dans  tous  les  cas,  on  dispose 
un  arrêt  convenable,  de  façon  que  le  déplacement  de  cette 
crémaillère  soit  constant  et  soit  égal  a  environ  six  dents, 
c'est-à-dire  à  l'espace  nécessaire  pour  la  lettre  W. 

La  feuille  de  papier  est  maintenue  en  place  sur  le  rouleau  £ 
au  moyen  d'un  rouleau  r\  fig.  i  et  3,  qui  est  placé  contre  le 
rouleau  R,  Le  rouleau  r'  est  monté  entre  deux  bras  r*  qui  sont 
articulés  en  r*®  sur  ie  support  coulissant  U'^  Le  rouleau  H  est 
amené  en  contact  avec  le  rouleau  portant  le  papier  par  un 
ressort  r^  qui  vient  presser  contre  le  bras  r*.  Ce  bras  porte  un 
prolongement  r^,  au  moyen  duquel  le  rouleau  H  peut  être 
écarté  du  rouleau  R  lorsque  la  feuille  de  papier  Q'  doit  être 
insérée  ou  ajustée  dans  l'appareil. 

Pour  fixer  une  feuille  de  papier  dans  la  machine,  le  bord 
de  la  feuille  est  d'abord  glissé  sous  Le  rouleau  R,  et,  dans  ce 
mouvement,  elle  est  conduite  par  le  guide  r".  Le  rouleau  r' 
étant  alors  renversé  en  arrière,  puis  le  bord  du  papier  étant 
tourné  autour  du  rouleau  qni  doit  le  porter,  la  feuille  est 
maintenue  en  place  sur  ce  dernier  en  laissant  retomber  le 
roideau  r'. 

Chaque  levier  à  c^iractères/ est  muni  d'un  dispositif  d'arrêt 
ou  plaque/  qui  y  est  Qxée  et  qui  porte  à  son  extrémité  des 
prolongements  j\j\  fig.  g ,  venant  rencontrer  des  broches  ou 
saillies  k  adaptées  aux  disques  £  «  i?,  jB?  ûxés  à  l'axe  D, 
ou  bien  ces  disques  iC',  £}^  jB?  peuvent  être  simplement  des 
saillies  nmnies  d'un  on  de  plusieurs  bras  portant  chacun  une 
broche  d'arrêt  k. 

Au  sommet  du  bâti  B  se  trouve  on  axe  horizontal  u  portant 
à  son  extrémité  antérieure  une  poignée  ou  manette  U^  et  son 
autre  extrémité  est  munie  d'une  manivelle  a's  cette  manivelle 
est  reliée  au  support  H  des  touches  à  caractères  au  moyen 
d'une  bielle  u'. 

Le  support  des  touches  à  caractères  peut  être  déplacé  lon- 
gitudinalement sur  les  tiges-guides  E  au  moyen  de  la  poignée 
V,  de  façon  que  les  prolongements  j',^'  de  k  plaque  d'arrêt/ 
pm'ssent  arrêter  les  broches  k  des  disques  JS?  lorsque  la  poi- 
gnée V  se  trouve  dans  la  position  représentée  ùg,  6.  Lorsque 
cette  poignée  est  déplacée  vers  la  gauche  ou  vers  la  droite, 
la  plaque  d'arrêt/  rencontre  les  disques  if  et  iP  respective- 
ment. 

Le  support  des  touches  à  caractères  est  maintenu  dans  la 
position  voulue  au  moyen  de  la  broche  u\  qui  s'engage 
dans  les  dépressions  ou  ouvertures  a'  de  la  plaque  â  res- 
sort tt*. 
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Les  touches  à  caractères  portant  leurs  lettres  respectives, 
signes,  symboles,  etc.,  peuvent  être  disposées  de  la  façon  re- 
présentée fig.  5,  mais  naturellement  tons  autres  arrangements 
peuvent  être  adoptés. 

Pour  imprimer  les  gros  caractères,  signes,  etc.,  le  sup- 
port H  des  touches  à  caractères  est  déplacé  longitudinaleuient 
de  façon  que  toutes  les  plaques  d'arrêt/  arrêtent  les  disques 
dont  les  saillies  k  correspondent  aux  gros  caractères  de  la  roue 
des  types.  Les  disques  K'  peuvent  être  avantageusement  em- 
ployés pour  les  gros  caractères. 

La  première  touche  à  caractère  de  la  première  rangée,  qui, 
sur  la  figure  5,  est  marquée  de  la  lettre  I,  est,  par  exemple, 
abaissée  jusqu'à  ce  que  son  épaulement  g  repose  sur  le  sup- 
port H. 

Ce  mouvement  abaisse  le  levier  à  caractères  J  et  le  châssis 
oscillant  0,  0\  0*,  P  au  moyen  de  la  barre  P,  qui  fait  partie 
de  ce  dernier. 

Le  bras  O  dudit  châssis  abaisse  le  bras  à  griffe  ^  et  rend 
libre  la  roue  d'arrêt  M,  de  façon  que  la  roue  des  types  peut 
tourner  sous  Taction  du  ressort  contenu  dans  le  bariUet  F. 

L'une  des  saillies  j*  ou  f  de  la  plaque  d  arrêt /  rencontrera 
alors  Tune  des  broches  (marquée  L,  fig.  9  et  10)  du  disque f' 
correspondant  à  la  lettre  L  de  la  roue  des  types,  et  arrêtera, 
par  conséquent,  instantanément  le  mouvement  de  cette  roue 
des  types  C,  la  lettre  L  de  ladite  roue  se  trouvant  alors  dans 
la  position  voulue  pour  être  prête  à  tracer  une  impression  sur 
la  surface  du  papier  du  rouleau  i{. 

Par  une  nouvelle  pression  exercée  sur  I9  touche ,  la  roue  M 
est  verrouillée  dans  cette  position,  ainsi  que  cela  a  été  pré- 
cédemment décrit. 

Si  la  seconde  touche  de  la  même  rangée  est  ensuite  abaissée 
(celle  qui,  sur  le  dessin,  est  marquée  P),  la  roue  d*arrêt  est 
rendue  libre  comme  précédemment,  mais  la  plaque  d*arrêt/ 
descend  d'une  quantité  plus  grande  que  précédemment  sous 
l'action  de  la  première  touche,  et,  par  conséquent,  ne  ren- 
contre pas  la  broche  L,  fig.  9  et  10,  du  disque  K\  mais  bien 
la  broche  P,  fig.  9  et  10,  correspondant  â  la  lettre  P  de  la 
roue  des  types. 

Toutes  les  autres  touches  de  la  rangée  déterminent  l'arrêt 
de  la  roue  des  types  d'une  manière  exactement  semblable. 

Gomme  chaque  touche  descend  d'une  quantité  plus  ou  moins 
grande,  la  plaque  d'arrêt  /  peut  rencontrer  seulement  l'une 
des  broches  d'un  disque,  et  il  est  évident  que  les  autres 
broches  ne  peuvent  être  rencontrées  par  la  raison  que 
les  broches  y*  ou/*,  situées  à  son  pourtour,  ne  présentent  pas 
une  largeur  suffisante  pour  rencontrer  plus  d*une  broche  â  la 
fois. 

Les  autres  rangées  de  touches  sont  disposées  de  la  même 
manière,  mais  il  est  évident  que  les  broches  de  chacun  des 
disques  K  ne  sont  pas  placées  dans  les  mêmes  positions  an- 
gulaires relativement  à  celles  des  autres  disques,  mais  que 
les  broches,  sur  chaque  disque,  précèdent  ou  suivent  celles 
des  autres. 

S'il  y  a,  par  exemple,  ainsi  que  cela  est  représenté  sur  le 
dessin,  soixante-seize  caractères  sur  la  roue  des  types,  et  si 
tous  ces  caractères  embrassent  chacun  un  même  nombre  de 
degrés ,  c'est-à-dire  ont  un  même  écartement ,  les  broches  de 
chacun  des  disques  K' ,  K*,  K*  devront  alors  précéder  ou  suivre 
les  broches  de  Tun  des  autres  disques,  de  préférence  du 
disque  le  plus  rapproché  d'un  angle  sous-tendu  par  la  soixante- 
seizième  partie  de  la  circonférence,  fig.  9  et  10. 

L,  P,  1/3, &,  fig.  9  et  10,  représentent;  par  exemple,  les 
broches  du  premier  disque  K';  Z,  A,  W,    représentent  les 


broches  du  second  disque  K';  X,  S,  E,  représentent  les 
broches  du  troisième  disque  K*,  et  ainsi  de  suite. 

Je  préfère  placer  les  broches  de  chaque  côté  des  disques  et 
sur  des  lignes  correspondant  à  deux  cercles  de  rayons  diffé- 
rents, ^g.  9  et  10;  mais,  si  on  le  désire,  les  broches  peuvent 
être  disposées  sur  un  seul  de  leurs  côtés  ou  bien  être  placées 
sur  des  lignes  correspondant  à  plus  de  deux  cercles.  Lorsque 
les  broches  k  sont  disposées  sur  un  côté  seulement  du  dis- 
que, il  suffît  d'employer  un  seul  des  deux  prolongements  J* 
ouj». 

Pour  imprimer  les  différents  signes  que  Ton  désire,  le  sup- 
port H  est  déplacé  sur  ses  tiges-guides  de  façon  que  les  pla- 
ques d'arrêt  /  rencontrent  les  disques  dont  les  broches  cor- 
respondent à  ces  signes  sur  la  roue  des  types,  de  préférence 
les  disques  JP. 

Généralement  un  nombre  assez  limité  de  signes  et  de  sym- 
boles suffit  pour  satisfaire  aux  besoins  ordinaires,  et,  par 
conséquent,  le  nombre  des  broches  nécessaires  se  trouvera 
également  limité  sur  les  disques.  G'est  ainsi,  par  exemple,  que 
la  troisième  et  la  quatrième  touche  de  la  première  rangée 
sont  marquées  des  signes  1/3  et  a,  et,  par  conséquent,  leur 
disque  sera  muni  de  deux  broches  correspondant  à  la  fraction 
i/a  et  au  nombre  a  de  la  roue  des  types. 

Ges  broches  sont  représentées,  fig.  10,  par  les  indica- 
tions i/a  et  a. 

Le  second  disque  établi  en  rapport  avec  l'arrangement  des 
touches,  représenté  fig.  5,  sera  muni  d'une  broche  indiquée 
en  3,  fig.  10;  le  cinquième  disque  aura  deux  broches  qui  sont 
représentées  sur  la  figure  10  par  ,.?.6. ,  et  ainsi  de  suite.  Les 
deux  premières  touches  de  la  première  rangée  (P  et  L)  et  les 
trois  premières  touches  de  la  seconde  rangée  (W,  A,  Z]  ne 
détermineront  la  rencontre  d'aucune  saillie  des  disques  K* 
lorsqu'elles  seront  abaissées. 

Des  petites  plaques  g',  adaptées  à  la  dernière  touche  de 
chaque  rangée,  sont  employées  seulement  pour  plus  de  com- 
modité, car  généralement  il  n'y  a  pas  sur  les  touches  un 
espace  suffisant  pour  y  représenter  plus  d'an  seul  caractère. 

Afin  d'imprimer  les  petits  caractères,  le  support  H  peut 
être  déplacé  de  façon  que  les  plaques  d'arrêt  f  arrêtent  les 
disques  portant  les  broches  placées  dans  les  positions  relatives 
correspondant  à  celles  des  petits  caractères  de  la  roue  des 
types,  de  préférence  les  disques  P;  le  premier  disque  P  por 
tera,  par  conséquent,  les  broches  représentées,  fig.  10,  par 
les  indications  l,  p,  i/a,  &. 

W,  timbre  d'avertissement  fixé  de  préférence  au  sommier 
fixe  S  de  la  machine. 

La  broche  saillante  ou  doigt  w  actionne  le  marteau  ou  bat- 
tant w'  chaque  fois  que  le  support  R  s'approche  de  Textrémité 
de  sa  course  et  indique  ainsi  que  la  ligne  d'impression  est 
presque  terminée.  Le  cliquet  ^  peut  alors  être  relevé  et  le 
rouleau  à  papier  être  ramené  en  arrière  afin  de  commencer 
une  nouvelle  ligne  d'impression.  Le  doigt  w,  étant  articulé, 
n'agit  sur  le  marteau  w'  que  dans  une  seule  direction. 

Lorsque  l'on  veut  répéter  l'impression  d'un  caractère,  la 
touche  correspondante  peut  être  atmissée  de  nouveau,  ou  bien 
le  caractère  peut  être  reproduit  sans  nouvel  abaissement  de 
la  touche  et  résulter  de  la  rotation  de  la  roue  des  types,  en 
prenant  simplement  sur  le  support  H  ou  sur  une  partie  quel- 
conque du  support  articulé  A. 

L'encrage  des  caractères  s*opère  avant  chaque  impression 
et  s'effectue  de  la  façon  suivante  : 

L'encre  est  placée  sur  un  tampon  absorbant  Y  fixé  sur  un 
disque  ou  plaque  T  adapté  à  l'extrémité  d'une  tige  P.  Cette 
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tige  Y*  est  portée  par  une  douille  /  forixiant  l'un  des  bras 
d*uii  levier  coudé  P  qui  est  monté  à  frottement  doux  sur 
1  ajie  de  la  roue  des  types,  de  préférence  entre  cette  roue  des 
types  et  la  roue  d^arrèt. 

L*autre  bras  Y*  du  levier  coudé  est  articulé  à  Textrémité 
supérieure  d*un  balancier  oscillant  P,  dont  i  extrémité  infé- 
rieure est  articidée  en  P  à  l'assise  fixe  A'  de  la  machine  ou  à 
tout  autre  point  fixe  quelconque.  Chaque  fois  que  la  machine 
s'abaisse ,  le  tampon  Y  est  amené  sous  le  caractère  qui  est  sur 
le  point  d*imprimer  et  oscille  en  dehors  de  l'endroit  où  se 
trouve  le  rouleau  à  papier  R, 

La  tige  P  est  maintenue  dans  son  fourreau  y'  au  moyen 
d'un  ressort  y*,  de  façon  que  le  tampon  y  vienne  toucher  exac- 
tement le  caractère  de  la  roue  C. 

On  comprend  également  que  lencre  pourra  être  placée  sur 
un  ou  plusieurs  rouleaux  portant  contre  le  bord  de  la  roue 
des  types,  les  caractères  se  trouvant  alors  encrés  pendant  que 
cette  roue  tourne. 

Lorsque  Ton  fait  usage  d'un  ressort  pour  mettre  en  mou- 
vement la  roue  des  types,  il  peut  être  remonté  automatique- 
ment de  la  façon  suivante  : 

L'une  des  extrémités  du  ressort  F*  est  fixée  à  l'axe  D  et  son 
autre  extrémité  est  fixée  au  barillet  F.  Afin  de  décharger 
l'arbre  D  du  poids  du  mécanbme  du  ressort  enroulé  en  spi- 
rale, le  barillet  F  est  muni  à  Tune  de  ses  extrémités  d'un  long 
coussinet  ou  collier  de  support  f  qui  entoure  une  douille 
fixe  B*  ménagée  sur  le  côté  du  bâti  B,  et  sur  l'extrémité  de  ce 
collier  F*  se  trouve  une  roue  de  rochety^.  La  surface  exté- 
rieure du  collier  F»,  entre  le  barillet  F  et  le  rochet^,  forme 
le  coussinet  servant  de  support  à  la  tige  d'un  pendule  pesant 
P,  et  le  manchon  qui  forme  la  suspension  de  ce  pendule 
porte  un  bras  F*  muni  d'un  cliquet  f*  qui  engrène  avec  la 
roue  de  rochet/*. 

Lorsque  la  machine  oscille  autour  de  ses  pivots  ou  articu- 
lations A\  le  pendule  se  balance  en  avant  et  en  arrière  en 
imprimant  un  mouvement  semblable  au  cliquet/^;  ce  dernier 
fait  tourner  la  roue  de  rochet^',  qui,  se  trouvant  rigidement 
reliée  au  barillet  F,  remonte  le  ressort  F"  contenu  dans  ce 
barillet 

Je  puis  également  placer  un  frein  réglable  sur  la  boite  du 
ressort  ou  sur  Taxe  de  la  roue  des  types,  a6n  de  réduire  la 
vitesse  de  ce  dernier  et  de  diminuer  ainsi  le  choc  entre  les 
broches  k  des  disques  et  les  plaques  d*arrèt  ou  doigts  J*,/ 
portés  par  les  leviers  à  caractères  J. 

Le  fond  du  sommier  à  bascule  portant  le  support  du  rou- 
leau à  papier  est  de  préférence  muni  d'une  rallonge  coulis- 
sante, ainsi  qu'on  le  voit  en  /(*,  fig.  3  et  ii,  de  façon  que 
cette  rallonge  puisse  être  tirée  extérieurement  à  la  machine 
et  former  un  support  additionnel  à  la  partie  en  porte  à  faux 
du  support  R', 

Il  doit  être  parfaitement  entendu  que  je  ne  me  limite  pas 
aux  détails  exacts  de  l'appareil  qui  ont  été  ci-dessus  décrits  et 
qui  peuvent  être  modifiés  sans  altérer  d'une  façon  effective 
la  nature  de  mon  invention. 

Par  exemple,  la  machine  entière  peut  être  montée  sur  une 
table  semblable  à  celle  des  machines  à  coudre,  et  sous  ladite 
table  on  peut  placer  une  pédale  sur  laquelle  pourra  être  arti- 
culée une  bielle  verticale.  La  partie  supérieure  de  celte  bielle 
serait  attachée  au  support  principal  articulé  A  sus-indiqué,  à 
ou  près  de  son  bord  postérieur,  de  façon  qu'à  chaque  coup 
de  la  pédale  le  support  de  la  machine  se  trouve  abaissé,  et 
que  la  roue  des  types  arrive  en  contact  avec  le  rouleau  por- 
tant le  papier,  en  abandonnant  ensuite  la  pédale  à  elle-même. 


la  machine  se  trouvant  relevée  comme  précédemment  au 
moyen  du  ressort  A^. 

Au  lieu  d'employer  un  mécanisme  à  pédale  pour  faire  des- 
cendre le  supportai  de  la  machine,  je  puis  également  établir 
cette  dernière  d'une  façon  fixe  et  employer  la  pédale  pour 
soulever  le  support  S  du  rouleau  à  papier;  ou  bien  encore, 
ce  dernier  peut  être  soulevé  chaque  fois  qu'une  touche  est 
abaissée  en  reliant  son  prolongement  S'  k  nn  prolongement 
postérieur  du  bras  0  du  châssis  oscillant  0, 0\  &,  P  ou  de  tout 
autre  châssis  semblable. 

Je  puis  également,  au  lieu  d'employer  la  pédale  pour  abais- 
ser la  machine  ou  pour  soulever  directement  le  support  du 
rouleau,  l'utiliser  simplement  comme  un  moyen  d'actionner, 
de  libérer  ou  de  renforcer  le  mécanisme  initial  de  commande 
ou  la  source  de  force  motrice,  ou  bien  l'employer  à  remonter 
le  ressort  F'. 

Au  lieu  de  la  roue  d'arrêt  M  et  du  mécanisme  à  griffe 
N»  n,  n\  je  puis  placer  sur  l'arbre  D  une  roue  de  frein  munie 
d'un  sabot  de  frein  qui  se  trouve  écarté  chaque  fois  qu'un 
levier  à  caractères  est  abaissé. 

Enfin,  lorsque  le  support  A  est  établi  à  poste  fixe  et  que 
le  sommier  oscillant  S  est  soulevé  de  façon  à  déterminer 
l'impression,  le  support  R*  du  rouleau  à  papier  peut  être 
actionné  de  la  façon  suivante,  dans  le  but  d'espacer  les 
lettres  : 

Au  lieu  de  la  crémaillère  dentée  et  du  cliquet,  je  puis  em- 
ployer une  vis  portant  une  roue  à  rochet,  et  ladite  vis  étant 
supportée  par  le  sommier  oscillant  ou  support  et  un  cliquet 
adapté  d'une  façon  convenable  s'engageant  dans  une  seule 
direction  dans  la  denture  de  la  roue  à  rochet;  enfin,  la  vis 
est  munie  d'un  écrou  fixé  au  support  du  rouleau  à  papier. 

Lorsque  le  rouleau  à  papier  est  soulevé  pour  recevoir  une 
impression,  la  vis  se  trouve  maintenue  solidement  par  l'en- 
grènement  du  cliquet  dans  la  roue  à  rochet  et  ne  tourne 
pas;  l'écrou  tourne,  par  conséquent,  sur  la  vis ^  et  le  rouleau 
à  papier  se  déplace  longitudinalement  de  la  quantité  requise 
pour  imprimer  une  lettre. 

Lorsque  le  sommier  s'abaisse,  le  cliquet  glisse  sur  la  roue 
à  rochet  et  permet  à  la  vis  de  tourner  avec  l'écrou  et  le  sup- 
port du  rouleau  à  papier. 

Le  cliquet  peut  naturellement  être  établi  de  façon  à  retenir 
la  roue  â  rochet  dans  la  direction  inverse  si  on  le  désire,  de 
telle  sorte  que,  lorsque  le  rouleau  à  papier  descend  après  avoir 
reçu  une  impression,  il  se  trouve  déplacé  longitudinalement 
de  la  quantité  voulue. 

Brbvbt  n*  190066,  en  date  du  i8  avril  i888, 
A  M.  DE  Simon,  pour  un  chiffreur  dit  chiffreur  universel. 

(Extrait.) 

PI.  V. 

Cette  invention  consiste  en  ut)  chiffreur  dont  le  cadran  à 
chiffrer  est  pincé  dans  un  évidement  formé  dans  le  cadran 
alphabétique;  de  façon  que  les  surfaces  supérieures  des  deux 
cadrans  soient  situées  dans  un  même  plan.  Le  chiffreur  a 
ainsi  une  forme  plus  simple  et  est  d'un  plus  long  usage,  en 
raison  de  ce  qu'il  n'y  a  pas  de  parties  saillantes  sujettes  à  se 
déranger  et  se  détériorer. 

On  peut,  ainsi  que  le  représente  le  dessin,  donner  à  l'in- 
strument la  forme  d'une  montre;  il  est  combiné  avec  un  dé- 
chiffreur  à  l'aide  duquel  on  peut  lire  facilement  et  rapidement 
les  mots  chiffrés.  Avec  mon  instrument,  je  puis,  en  outre. 
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«faifin*er  les  lettres  à  l'aide  de  nombres  à  deux  chifiGres ,  éfitant 
de  la  sorte  toute  erreur  ou  dissipant  tout  doute  de  la  part  de 
ia  personne  avec  laquelle  on  correspond  qui,  en  déchiffrant 
les  mots,  reconnaît  et  comprend  ainsi  comme  lettre  cliacpre 
nombre  à  deux  chiffres  et  chaque  nombre  à  un  chiffre. 

Le  dessin  représente  f  instrument  perfectionné. 

Fig.  1,  cbiffreur  en  forme  de  breloque. 

Fig.  2 ,  même  chiff'reor  disposé  pour  un  outre  diéchiffitige, 
Tiinsi  qu'il  sera  décrït  ci-«prèB. 

Fig.  3 ,  revers  du  cbiffreur  représenté  ffig.  i  «et  a. 

Tlg.  4 .  'coupc  transversale  du  ohîffneur. 

Fig.  5 ,  chfffreur  en  forme  de  montre. 

Fîg.  6,  vue  du  déchiffreur,  le  rêverai» cbiffreur  re|»*ésenté 
Gg.5. 

Fig.  7,  coupe  Yerttcale  des  figures  5  et  6  représefiftant  le 
mécanisme  moteur  des  cadrans  à  chiffrer  et  alphabétique, 
pouvant  être  disposé  de  diverses  manières,  comme,  par 
exemple,  le  mécanisme  ordinaire  d^e  montre  à  remontoir. 

Fig.  8,  chiffreur  de  la  même  forme  que  cehri  représenté 
fig.  1  et  Q ,  mais  avec  des  lettres  ohiffinée»  par  des  'nombres  à 
deux  chifft'es. 

Fig.  9  et  lo,  coupe  verticale  et  vue  de  côté  de>la  figwre  8. 

A,  cadran  alphabétique. 

B,  cadran  à  chiffrer. 

C,  boulon  fixé  à  Taide  d'un  carré  ou  de  toute  autre  manière 
dans  le  cadran  A^  constituant  le  centre  de  rotation  du  cadran 
à  chiflVer  B*et  autour  duquel  ce  dernier  peut  tourner  iibre- 
ment. 

Les  diverses  parties  de  fîn^tpmneBt  «ont  totnées  'en  métafi , 
en  os ,  etc. 

Ainsi  qu'il  a  été  dit  plus  toiut,  le  cadran  B  repose  «damt  T'é- 
videment  du  oadran  A  en  dessus  duquel  le  'bord  sedl  du  ca- 
dran B  dépasse ,  afin  de  pouvoir  suisir  <ce  dernier  plus  fecile- 
ment  pour  le  faire  tourner.  Le  cadran  ^B  repose  «ur  l'embase 
du  milieu  du  boulon  G,  ainsi  qu^il  est  représenté  plus  claire- 
ment fig.  9. 

Sur  les  figures  5  à  7,  les  deux  cadrans  A ,  B  reposerrt  dans 
tin  boîtier  de  montre  D  et  dans  un  même  plan.  Dans  cette 
disposition ,  on  fait  usage  d'un  chiffireur  approprié  qui  diffère 
du  chiffreur  en  ce  que  le  cadran  alphabétique  A  repose  dans 
le  cadran  B,  fig.  6,  tandis  que  pour  ie«chiffrefir  c'est  l'inverse 
qui  a  lieu ,  fig.  5. 

Le  cadran  B  du  chiffreur  et  le  cadmu  alphabétique  A  du 
décbiffineur  sont  clavetés  sur  les  extrémités  carrées  de  Taxe  E 
adapté  de  la  manière  ordinaire,  comme  dans  une  moirtre, 
dans  le  boîtier  D,  fig.  7.  Des  goupilles  maintiennent  solide- 
ment les  cadrans  reposant  sur  Taxe. 

Le  mécanisme  destiné  à  faire  tourner  les  cadrans  est  repré- 
senté ici  par  deux  roues  coniques  F,  un  axe  G  pJaoé .  dans  le 
boîtier  de  montre,  comme  à  l'ordinaire,  et  un  engrenage  à 
vis  sans  fin  H,  La  vis  est  ^\xèe  sur  l'axe  du  bouton  J  que  l'on 
tourne  à  la  main,  comme  dans  une  montre  à  remontoir  or- 
dinaire. 

Le  bottier  de  la  montre  est  recouvert  des  deux  côtés  par 
des  verres  K, 

Mode  d'emploi  da  chiffreur.  —  Avec  ce  chiffreur,  qui  admet 
une  infinité  de  combinaisons,  deux  peraonnes  peuvent  cor- 
respondre entre  elles  sans  qu'une  tierce  personne,  lors  même 
qu'elle  serait  en  possession  du  chiffreur,  arrive  à  déchiffrer  la 
correspondance. 

On  se  sert  de  rinstrameut  de  la  manière  «urvante  : 

Une  personne  m,  vo<dant  corneapondre  «v<sc  une  «econde 
personne  ;y',  choisit  d'abord  deux  lettres  comme  defet  la  lui 


PAPETERIE. 

confie.  La  première  lettre  sert  pour  le  cadran  infiédenr  fixe  A 
(le  cercle  idpfaabétique  extérieur);  ia  aecQude  aert  pour  le  ca- 
dran mobile  sopérieur  R  (le  cercle  alphal»étique  intërie«r).OB 
tourne  alors  jusqu'à  ce  que  les  deux  lettres  ohoisies  irieimeat 
se  placer  sur  une  même  ligne. 

Ainsi,  par  exemple,  si  l'on  choisit  h  pour  le  oercteadpfaito 
tique  exÉérieuriet^  ponr  le  cadran  :a!pliahéliym  -ârtécienr^  ies 
lettres  t,  i,  d,  r,  etc^fcorreepoodrant  aeox  lettres  h,  c,  d, 
e,  etc.  On  écrH  alors  f  onr4es  kàkKM  à  chiffiier  idm  cerdfe^x- 
tërieur  les  litres  €oraeq»ndanteB  du  lœrde  iuAérieiic. 


(a)  Exemple  (fohr  fig.  1),  (clef:  Ihz)". 

pars    demain, 
apoaf   dmpwe. 


Je 
tr 


La  personne  y  qui  reçoit  cette  dépê<^  prend  d'ahond  pour 
point  de  repère  les  deux  premières  lettres  b,  2:  <oomme  def ,  en 
faisant  tourner  le  cadran  B  jusqul^  ce  que  le  ^  se  trouve  sous 
le  6.  Par  conséquent,  dans  «e  «cas-ci,  elle  trouve  j  porar  *, 
e  pour  r,  p  pour  a  et  ainsi  de  suite,  '^  elle  déchiffre  la  dé- 
pêche. 

(h)  9i  Ton  choîeit  des  chifflres,  on  procède  eooMBe  dans  le 
cas  (tf) ,  le  premier  nombre  servamt  peur  le  ^»4ran  fixe  («cerde 
de  chiffires  extérieur)  et  le  second  pour  le  «udran  mobie 
(  cercle  ffHérievr  <m  cerde  chiffreur). 

Exemple 'fvoir  fig.  «),  (olef  :  20*8îi)  t 

Afaine  £uAe. 

3a135l34|  3^1  S7lia|  32*1    '|  341351371 361 32 1 

Pour  déchiffrer  la  dépèche ,  on  prend  de  nouveau  pour  poio* 
de  repère  les  deux  premiers  nombres  30,  3i ,  le  prenner  ser- 
vanfl  pour  le  cadran  'fixe  et  le  second  pour  le  caér»n  mobile, 
et  on  leur  substitue  les  lettres  correspondantes  qui  se  trouvent 
entre  ces  nombres. 

(c)  On  peift,  toutefois,  si  on  ie  prélfere,  ne  pas  dhMfrer  la 
clef  avec  et  s'entendre,  au  préalable,  pour  que,  par  exemple, 
pour  toutes  les  dépèches,  on  doive  toujours  observer  oorome 
def  Tinitiaie  du  prénom  de  l'expéditeur  dans  le  cerde  fdpft»- 
bétique  extérieur,  et  celle  du  prénom  du  destinataire  dansk 
cercle  alphabétique  intérieur,  en  plaçant  celie-d  au-desso» 
de  la  première.  Ainsi,  par  exemple,  si  Kurl  et  Wilhelin  choi- 
sissaient ce  mode  de  correspondance  e^  si  le  premier,  -comme 
expéditeur,  «ihIffMt  sa  dépêche,  it  farudrait  tourner  le  cadnm 
B  jusqu^à  ce  que  leW  (initiale  du  prénom  du  destinaftaire)  a^ 
rive  90US  le  K  du  ceréle  extérieur  (initiale  du  poénom  de  fex- 
péditeur). 

On  peut  combiner  les  clefs  à  l'infini;  ainsi,  par  exempte, 
on  petft  choisir  à  cet  effbt  soit  la  premttre  el  la  demiëne  lettre 
du  jour^que  l'on  expédie  la  dépêche  ((mercredi},  m  dn  eerde 
extérieur  et  i  du  «cercle  intérieur,  soît  la  prennère  -et  fa  der- 
nière lettre  du  mois  dans  lequel  on  «e  trouve,  xm  on  dioist 
encore  falpfeabeft  soit  dans  la  première  dépèdie  a  h,  "dans  la 
seconde  va,  dans  la  troisième  e/ «et  ainsi  de  suHe.  "La  pre- 
mière lettre  sert  toujoura  pour  le  cercle  «rtérieur  ^  te  3^ 
conde  pour  le  cerde  intérieur  ou  cerde  décMffreur.  ' 

(^  On  peut  aussi  eorrespiondre  non  seulement  en  se  bwnt 
sur  une  seule  clef,  mais  en  changeant  la  defdans  le  eonrs  de 
la  même  dépèche,  comme  il  pourrait  arriver  que  quelqu'un, 
en  dédiiffrant  un  mot  par  hasard,  croH  avoir  trouvé  la  def 
pour  le  reste  du  texte.  Pour  le  dérouter,  on  peut  .dianger  la 
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def  nppèscbacpie  mot.  La  de£  choisie  pour  toatesks  dépêches 
sert  alors  pour  lie  preniier  mot. 

Aiasi  les  correapondaiiis  Karl  et  WilMm  ehoisîssent*  par 
«leMpie,  tes*  initiales,  de  leors  noniAt  soit  K  et  W,  et  eoii¥ieQ- 
nent  entre  eux  de  changer  la  clef  à  chaque  mot  et  de  toujoor» 
observer  la  dernière  lettre  de  cà«[ue  mot  du  texJbe  de  la  dé- 
pèche comme  cle£  pour  ie  mot  suivant 

Hxempie  :  pvenons  les  kttrea  il(-<a  : 

Annanv      tranquille 
kitho    tbmkwapddu. 

Pour  cet  exemple,  et  spécialement  pour  la  seconde  clef  a-m, 
nous  indiquons  k  disposition  représentée  fig.  5  et  6  (la  li- 
gure 5  représentant  ie  chiQreur  et  la  Ggure  6  le  déchiCTreur) 
où  ia  clef  a-m  sur  ie  chiffreur  est  placée  dans  l'ordre  inverse 
m-a  sur  ie  déchiffreur. 

Le  destinataire  doit  d'abord  «pom*  déchiffrer  k  eorrespon- 
danœ,  prendre  oomme  première  det  k-w  et,  après  avoir  dé- 
chiffré le  premi^  mot,,  employer  comme  def  pour  ie  mot  sui- 
vant les  deux  dernières  lettres  du  mot  déchiffré.  La  def  pour 
Texemple  précéécnt  était. donc  Of-m^Si  un  mot  ne  se  compose 
que  d*une  lettre ,  eette*d  sevt  pour  ka  deux  séries. 

^)  La  dépèche  à  chifiDrer  peut  aussi  se  composer  aiâeroati^ 
veeitfkt  de  lettres  et  de  noiobres^  puisquon  peut  substitues  à 
cha^pœ  nombre  k  lettre  correspoasbmteu 

Exemple  (voir  fîg.  6  et  6)i,  preooin  les  lettres  a-m  : 

Suis        arrivé  ai;yourd    '    hui 

oSp^i  mxibiofia    yntgcSh^id    9^ 

Par  suite  ée  oelte  disposilfaMi,  00  évite  de  n^ter  saosessi- 
vemiint  le^deuxi  mèmesi  kttres  daoa  un  même  mot  et  Ton 
renol  ainsi  tente  comparaison  impossible. 

(f)  On  ymkr  d'après  ce  qdL  précède^  que  les  comhiiiaisoiis 
rektives  à  la  clef  et  à  ses  modiGcations  sont  très  nombreuses 
et  qu*ii  est  imposaible  à  celai  qui  n'est  pas.  initié  dons  le  sé- 
ant de  déchiffrer  la  correspancknce: 

Je  fesM  encore  observer,  en  terminant,  qu  qa  peut  rempla- 
œr  les  letlres  et  chiffres  indf  qeés  ici  par  tous  autres  caractères 
ou  signes  et  que  le  cadran  chiffiBur  B>  peut  ètffe  adapté  de 
touÉe  entre  maaière,  c*esè>Â-dire  ne  pas  êtres  enfimeé  comme 
ili  t'est  ici- 


Brivst  a"  lâ023[d„en  date  du  26  avril  1888, 

A  MM.  BtAim  eV  Stott,  pour  desrperfecitonnements  aax 
machines  à  copier  tous  écrits-  cm  imprimés. 

(Extrait.) 

PKL 

Cette  iHveilMiY  a  trait  m  mie  DOwreUe  construction  oudis- 
positiflD  d'mi  appeteit  an:  moyen'  duqiKl  des  copies  de  toos 
écrits,  imprimés V  de»iaa  ou  devis^  tirées  ou  préparées  d'une 
autre' kçoiB  s«r  dttpapkr  eniinaire  avcode  Teocre  à  report 
(eocse.  d^aniëne)-  et  reporté»  sur  dn  papier  ou  parchemin 
géktînè  peuvent  être  imydméea  sur  dû  papier  ordinaire  en. 
bleu,  Boir  ou  autce  coukur,  en  peoduisant  des  copies  aui  fac- 
similés. 

L*appBieii  qui  ficMrme  l'eiqiGrt  de  cette  iavsirtion  est  composé 
de  deux  supports  de  côté  placés  k  k  distnnce  voulue  l'un  de 


l'autre  et  séparés  par  des  barres  de  fer,  lesquels  supports  por- 
tent ou  supportent  quatre  rouleaux  et  une  table  sur  kquelle 
le  papier  à  imprimer  est  mis  dans  l'appareil.  Les  feuilles  de 
papier  sont  saisies  par  un  des  rouleaoL  et  tirées  à  travées  la 
machine  d'entre  deux  des  autres  rouleaux;:  l'un  de  ces  deux 
rouleaux  donne  la  pression  voulue  et  l'autre  porte  une  repro- 
duction de  roriginal  de  l'écrit  ou  dévia  sur  du  papier  gélatine 
posé  autour  du  rouleau. 

Le  quatrièma  rouleau  ou  rouleau  à  encrer  est  pkcé-au  dos 
de  l'appareil, et  pendant  une  partie  de  k  rotation  du  oouleau 
de  transport  la  surface  dudit  cotUeau  à  encre,  surface  qui  est 
imprégnée  d'encre,  est  mise  hors  contact  avec  ledit  rouleau 
de  transport  par  oks  nervuresi  de  segment  sur  ce  dernier»  de 
sorte  que  cette  partie  du  roukaa  de  report  sur  ie<|uel  le  pa- 
pier géktiné  est  posé  peut  être  encrée,  ledit  rouleau  à  encre 
étant,  a  cet  effets  de  nouveau  pressé  eu  bas  par  des  ressorts. 

La  roue  à  maniveik  (le  voknt)  par  laquelk  le  rouleau  de 
report  est  mis  en  roktioa  potte  une  partie  de  l'engrena^ 
hors  de  fonction,. de  kçon  que,  au  moment  où  ladite  partie 
pleine  passe  l'engrenage  du  rouleau,  qui  tire  le  papier,  ce 
dernier  reste  arrêté. 

Le  roukau  alimenteor^  qui  est  en  même  temps  un  r^mleau 
de  pression,  est  porté  à  l'extrémité  d'un  support  pivoté  et 
peut  être  levé  ou  baissé  par  uakvier  à  main  dont  la  bosse  a 
une  entaille  (goi^)i  pour  un  arbre  de  support  pivoté  à  y 

OMMAVOir. 

Le  rouleau  sur  lequel  k  papier  géktiné  ou  le  parchemin 
géktmé  est  plaieé  a  deux  encoches  (entrées)  dans  te  sens  ra- 
diai, et  des- planches  à  serrer  sur  lesquelles  les  deux  extrémités 
du  papier  géiatiaë  sont  fixées  peuvent  être  descendues  de 
force  dans  lesdites  encoches  (  entrées)  radiales  et  y  être  main- 
tenues pouit  tenir  le  papier  gélatine  dans  une  position  tendue, 
aplanie  et  ferme  a6n  que  lopération  d'imprimer  puisse  être 
exécutée. 

Fig..  1^  plan  de  l'appaceii  complet 

Fig.  2,  vue  du  cèté  gaaehe.de  l'appareil  avec  la  roue  à  ma- 
nivelle (volant)  faisant  une  partie  de  son  mouvement  afin  de 
faire  voir  k  partie  de  va-et-vient  de  la  roue  d'engrenage. 

Fig.  5  y  vue  du  eôté  gauche  des  diiKnento  roukaux.  avec  le 
support  de  côté  déplacé. 

Fig.- 4,  vue  du  dos  de  l'appareil. avec  une  partie  du  rouleau 
placé  la  plufl  lias  ou  rouleau  tirant  k  papier  mi»  en  mouve- 
ment 

Fig.  &,  perspectivede  seetioa  du«  roukau  placé  k  plus  bas 
ou  rouleaU)  tirant  le  papkr,.  laqueUe  vue  démontre  le  rapport 
de  k  planche  à  serrer  (presse-papier)  a^ec  sa  tige  oscilla- 
toire. 

Fig.  6v  section  du  rouleau  sur  lequel  k.  papkr  géktiné  ou 
parcheniia  géktiné  est  éiendm 

Fig.  7,  perspective  d'un  aeget  pour  œoevoir  l'une  des  extjDé- 
mités  du  papier  géktiné. 

Fig.  8,  barre  destinée  à  èfre  pressée  dans  l'auget,  fig.  7,  et 
à  y  être  fixée  dans  une  certaine  position  par  des  tourni- 
quets. 

A.,  supports  de  côté  de  l'appareil.. 

B,  barres  de  jonction  qui  tiennent  lesdits  supports  à  leurs 
distances  respectives  l'un  de  l'outre. 

C»  rouleau  qui  porte  le  papier  ou  parchemin  géktiné* 

D,  encoches  radkles  dans  ledit  rouieaui  dans  iesqueiks 
l'auget.  E  et  la  barre  F,  fig.  7  et  8,  sont  insérés  ionupie  k  pa^ 
pier  ou  parchemin  géktiné  est  tenda  autour  du  rouleau  C; 
i'augsi  et  k  barre,  dont  il  y  a  deux  de*  chacun,  sont  rigide- 
ment fixés  au  moyen  des  écroua  à  oreilles  G. 
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H,  tourniquets  qui  serrent  la  barre  dans  Tauget  et  y  fixent 
rigidement  les  extrénitës  du  papier  ou  parchemin  gélatine. 

Le  rouleau  C  est  couvert  d*un  tissu  huilé  ou  d'une  autre 
étoffe  facilement  flexible  et  c'est  sur  cette  étoffe  que  le  papier 
ou  parchemin  gélatine  est  placé.  L*arbre  /  du  rouleau  C  a,  à 
Tune  de  ses  extrémités,  une  roue  à  manivelle  (volant)  J,  et  le 
côté  intérieur  de  cette  roue  est  muni  d*un  engrenage  /  qui 
occupe  environ  trois  quarts  d'un  cercle,  Tautre  quant  étant 
plein  afin  d'éviter  les  dents  de  la  roue  d'engrenage  K  qui  se 
trouve  fixée  sur  l'arbre  L  du  rouleau  M  qui  est  placé  le  plus 
bas  et  qui  tire  le  papier  à  travers  la  machine  pendant  que 
celui-là  est  imprimé. 

Dans  l'intérieur  de  ce  rouleau  M  se  trouve  une  tige  N  qui 
reçoit  un  mouvement  oscillatoire,  un  levier  P  frappe  k  son  ex- 
trémité un  pivot  Q  saillant  du  oôté  intérieur  du  support 
gauche  A,  le  mouvement  dudit  levier  soulève  une  planche  à 
serrer  (presse-papier)  R  et  permet  à  chaque  feuille  de  papier 
mise  dans  l'appareil  de  passer  en  dessous  de  ladite  planche  R 
et  vers  le  rouleau  stationnaire  jusqu'à  ce  que  les  dente  de  la 
roue  à  manivelle  J  s'engrènent  de  nouveau  dans  la  roue  K, 
lequel  mouvement  déloge  le  levier  P  du  pivot  Q;  la  planche 
R  est  simultanén^nt  pressée  sur  le  papier  et  elle  saisit  ce  der- 
nier sous  la  pression  du  ressort  S. 

T,  rouleau  d'une  matière  molle  dite  caontchouc,  lequel  est 
porté  sur  l'extrémité  intérieure  d'un  support  V  pivoté  aux 
deux  supports  de  côté  A ,  V,  lequel  rouleau  7  vient,  lorsque 
le  support  l]  est  pressé  en  bas,  à  son  extrémité  extérieure  par 
la  bosse  W  par  suite  d'un  mouvement  du  levier  à  main  Y,  en 
contact  serré  avec  le  rouleau  C  et  exerce  une  pression  suffi- 
sante pour  opérer  le  report  de  l'encre  du  papier  ou  parchemin 
gélatine  sur  la  feuille  de  papier  passant  à  travers  l'appareil, 
l'encre  ayant  été  fournie  au  papier  ou  parchemin  gélatine  par 
le  rouleau  à  encrer  Z. 

a,  nervures  sur  la  périphérie  du  rouleau  C,  lesquelles,  lors- 
que ce  dernier  est  en  rotation ,  pressent  contre  les  collets  6 
du  rouleau  à  encrer  Z  pour  l'éloigner  du  rouleau  C,  de  façon 
que  la  partie  qui  n'a  rien  d'écrit  et  ne  doit  pas  être  encrée  ne 
soit  pas  touchée,  le  rouleau  à  encrer  Z  étant  retourné  par  les 
ressorts  de  côté  c  aussitôt  que  les  nervures  a  ont  passé  les  col- 
lets 6  afin  d'être  imprégné  d'encre. 

Le  support  oscillatoire  V  a  une  planche  de  dessous  d  sur  la- 
quelle l'encre  employée  pour  l'opération  d'imprimer  est  tout 
d'abord  étendue  ou  distribuée  et  sur  laqueUe  le  rouleau  Z  peut 
être  roulé  afin  de  recevoir  ce  dont  il  a  besoin  pour  alimenter, 
ou  bien  ledit  rouleau  Z  peut  être  imprégné  d'encre  à  impri- 
mer par  un  rouleau  à  part,  en  étant  mis  en  contact  avec 
celui-ci  par  une  petite  manivelle  e. 

j,  autre  planche  qui  peut  être  glissée  dans  la  planche  oscil- 
latoire V  et  qui  forme  une  surface  ou  table  sur  laquelle  le 
papier  destiné  à  être  imprimé  peut  être  placé. 


Brbvbt  h*  190358,  en  date  du  s  mai  i888, 
A  M,  HoMMEL,  pour  un  porte-plume  à  réservoir  d* encre, 

(Extrait.) 

PI.  V,  ûg.  1. 

Dans  un  cylindre  C  se  meut  le  piston  K  dont  la  tige  ovale 
est  munie  de  pas  de  vis.  La  douille  d'écrou  ÛÊ»  dans  laquelle 
est  vissé  le  chapeau  A  pour  mieux  embrasser  le  tout,  repose 
dans  la  boite  B  et  produit,  en  la  faisant  tourner,  le  mouvement 
en  avant  ou  en  arrière  du  piston  K. 


Dans  la  boite  B  qui  est  fixée  au  cylindre  C  est  placée  une 
rondelle  S  qui  a  une  ouverture  ovale  dans  laquelle  la  tige- 
guide  entre  exactement ,  ce  qui  empêche  le  piston  K  de  tour- 
ner sur  son  propre  axe.  La  douille  H  est  destinée  à  recevoir 
une  plume,  tandis  que  le  tube  R  reçoit  le  liquide  (encre, 
encre  de  Chine)  destiné  à  remplir  le  cylindre. 

Dans  ce  but,  le  piston  K  marche  en  arrière  en  faisant  tour- 
ner à  droite  la  douille  M  de  i'écrou,  tandis  que,  en  même 
temps, l'ouverture  antérieure  du  tube  R  plonge  dans  le  liquide 
en  question.  Le  mouvement  de  rotation  inverse  de  la  douille 
d'écrou  M  amène  dans  la  plume  F  (en  faisant  avancer  le 
piston  K)  le  liquide  renfermé  dans  le  cylindre  C,  et  cela  dans 
la  mesure  qui  correspond  à  l'amplitude  de  la  rotation. 

Addition  en  date  du  7  novembre  1888. 
(Extrait.) 

PI.  V,  fig.  a  à  à, 

La  présente  invention  se  rapporte  à  un  perfectionnement 
apporté  au  porte-plume  à  réservoir  d'encre  qui  a  été  breveté 
sous  le  numéro  190358,  et  die  consiste  en  un  tire-ligne  à  ré- 
servoir d'encre. 

Dans  le  tire-ligne  F  F,  fig.  a ,  à  branche  mobile  F,  la  partie 
postérieure  qui  sert  à  réunir  les  deux  branches  et  qui  est  gé- 
néralement massive  est  ici  creuse  en  son  milieu,  et  elle  est 
munie  d'une  vis  qui  s'applique  contre  une  vis  correspondante 
de  la  douille  H  fixée  au  réservoir  C  et  au  moyen  de  laqueUe 
le  tire-ligne  peut  être  vissé  sur  le  réservoir  et  dévissé.  La  vis 
de  pression  D  est  limée  de  tdie  manière  que  le  petit  tube  R 
venant  du  réservoir  puisse  passer  à  travers  cette  vis.  Celle-ci 
est  assujettie  à  la  branche  fixe  F  par  un  tenon  fileté ,  tandis 
que  la  partie  qui  se  trouve  sur  la  branche  mobile/'  porte  une 
vis  avec  un  écrou  mobile  à  l'aide  duquel,  en  vissant  ou  en 
dévissant,  l'épaisseur  du  trait  peut  être  exactement  réglée. 

S'agit-il  de  mettre  en  liberté  la  branche  mobile  F',  il  suffit 
de  sortir  l'écrou  et  alors  on  peut  ouvrir  facilement  le  tire- 
ligne.  Cependant,  la  branche  fixe  F  reste  en  communication 
avec  le  tube  R, 

Le  réservoir  vissé  présente,  dans  le  cylindre  C,  un  espace 
vide  dans  lequel  monte  et  descend  le  piston  K.  Le  piston  est 
en  communication  avec  la  tige  de  piston  E  limée  sur  deux 
côtés  opposés  et  portant  une  vis.  Le  petit  disque  S,  inséré  à 
la  partie  postérieure  du  cylindre  C,  est  limé  de  telle  façon 
que  la  tige  directrice  E  s'y  applique  exactement  (la  figure  4 
représente  le  petit  disque  en  vue  de  face).  Par  ce  moyen,  on 
empêche  le  piston  de  tourner  autour  de  son  propre  axe. 

La  douille  d'écrou  M  possède,  en  son  milieu,  une  entaille 
et  elle  est  fixée  par  la  pression  du  cylindre  C,  de  telle  manière 
qu'on  puisse  la  faire  tourner  mais  qu'elle  ne  puisse  elle-même 
avancer  ou  rétrograder.  Sur  la  douille  filetée  M  et  en  arrière 
est  vissé  un  chapeau  A  qui  est  creux  à  l'intérieur  et  sert  à  re- 
cevoir la  tige  directrice  £. 

Quand  on  veut  remplir  le  réservoir  C  d'encre  de  Chine ,  de 
couleur,  etc.,  on  plonge  le  tire-ligne  dans  le  godet  jusqu'à  ce 
qne  la  pointe  du  tube  R  vienne  en  contact  avec  le  liquide.  SI 
maintenant  on  tourne  l'extrémité  postérieure  du  chapeau  A 
de  droite  à  gauche,  ou  bien  dans  une  direction  inverse  sui- 
vant que  la  vis  de  la  tige  directrice  est  tourne-à-droite  ou 
tonrne-à-gauche,  le  liquide  sera  aspiré  dans  le  réservoir  C 
par  le  mouvement  rétrograde  du  piston  K.  Le  réservoir  est 
rempli  quand  le  piston  vient  toucher  derrière. 

Par  un  mouvement  de  rotation  en  sens  contraire,  on 
pourra,  en  tout  temps,  déterminer  l'écoulement  de  l'encre  de 
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Chine,  etc.,  du  tube  jR  vers  la  pointe  da  tire-lîgne.  Le  liquide 
ne  peut  pas  s'écotrier  de  lai-même  parce  que  le  piston  K 
ferme  hermétiqu^ooient 


Brbtbt  n*  190373,  en  date  du  3  mai  1888, 

A  M.  MoNCHAU,  poar  un  système  de  presse  à  rogner  et 
dorer  sar  tranche  les  cartes  photographiques  et  autres. 


(BttniL) 


PI.  V. 


L*tnvention  est  relative  k  un  appareil  destiné  à  faciliter  le 
travail  des  cartes  photographiques  biseantëes  et  dorées  sur 
tranche. 

Le  procédé  actuellement  en  usage  consiste  à  maintenir  un 
paquet  de  cartes  dans  une  presse  analogue  à  celle  qui  est  em- 
ployée par  les  doreurs  de  livres  ;  cette  pièce  consiste  en  deux 
pièces  de  bois  réunies  par  des  vis  et  entre  lesquelles  on  place 
les  cartes  à  travailler. 

Un  des  principaux  inconvénients  de  ce  système,  c'est  le 
grand  nombre  de  presses  dont  on  doit  être  mûnî  pour  un 
travail  d*une  certaine  importance.  Pour  faire  le  biseau,  on 
est  obligé  de  mettre  les  cartes  en  retraite  Tune  sur  Tautre  et 
Ton  ne  peut  en  mettre  beaucoup  dans  une  même  presse,  car 
alors  la  pression  sur  les  cartes  extrêmes  se  ferait  trop  près  du 
bord,  et  le  paquet  serait  mal  mafntenu. 

En  employant  ce  moyen ,  il  est  nécessaire  d*avoir  recours 
à  vingt-cinq  presses  pour  mille  caries,  soit  pour  biseauter  les 
quatre  côt^  cent  presses  en  tout  ;  chacune  passe  dans  cinq 
mains  dififérenfes  et  est  montée  et  descendue  à'  chaque  fois, 
de  sorte  que,  pour  un  mrlier  de  cartes ,  il  faut  faire  rniUe  ma- 
nipulations. 

Le  chanfrein  ou  biseau  est  (é\i  à  la  gouge,  Touvrier  main- 
tenant la  presse  inclinée,  ce  qui  rend  le  travail  inconmK>de  et 
peu  rapide. 

Pour  reniédier  à  ces  divers  inconvénients,  j*al  imaginé  une 
presse  spéciale  comportant  un  support  ou  table  munie  d*é- 
querres  inclinées  suivant  le  degré  d'obliquité  qu'on  veut  don- 
ner au  biseau,  entre  lesquelles  on  place  un  certain  nombre 
de  cartes;  ces  équerres,  qui  peuvent  coulisser  sur  leur  sup- 
port, sont  serrées  toutes  ensemble  au  moyen  d'une  vis  à  main 
qui  agit  sur  la  première;  les  cartes  sont  alors  solidemeot 
maintenues  et  se  trouvent  d'elles-mêmes  placées  dans  la  posi- 
tion convenable  pour  permettre  à  l'ouvrier  ou  à  la  machine 
d'abattre  commodément  le  bord  pour  former  le  biseau. 

L'outil  employé  pour  faire  le  biseau  peut  être  la  gou^, 
comme  dans  le  premier  cas,  mais  je  préfère  monter  la  presse 
sur  un  bâti  où  elle  peut  glisser  dans  le  sens  de  sa  longueur 
pour  venir  présenter  le  bord  supérieur  des  cartes  à  l'action 
d*un  cyiindre  garni  de  lames  hélicoïdales  tranchantes  ou 
même  une  fraise  cylindrique. 

Les  lames  du  cylindre  ou  les  dents  de  la  fraise  seront  plus 
00  moins  inclinées  et  en  nombre  variable  suivant  la  dureté 
des  cartes  à  travailler. 

Ces  presses  pouvant  contenir  un  grand  nombre  de  cartes, 
il  suIBt  d*en  employer  deux  pour  un  millier  de  cartes. 

La  dorure  est  efiëctuée  comme  à  Tordlnaire. 

Fig.  1,  élévation  longitudinale  d'une  presse  de  mon  sys- 
tème. 

Fig.  a,  coupe  transversale. 

Fig.  5,pkin. 

Elle  se  compose  d'une  semelle  A  sur  la  face  supérieure  de 
laquelle  peuvent  glisser  k  queue  d'aronde  les  équerres  B.  Ces 
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équerres  présentent  un  c6té  C  incliné  de  la  quantité  conve- 
nable ,  suivant  le  biseau  qu'on  veut  obtenir.  La  première  de 
ces  équerres  présente  un  bossage  D  sur  lequel  appuie  l'extré- 
mité d'une  vis  B  tournant  dans  son  écrou  F  supporté  par  la 
semdie  À  et  qu'on  manosuvre  au  moyen  de  la  poignée  G.  La 
dernière  de  ces  équerres  est  butée  contre  un  rd>ord  fixe  H  de 
la  semelle. 

Chacune  de  ces  équerres,  sauf  la  première ,  présente  une 
plaque  en  tôle  découpée  a  A  sa  partie  antérieure;  entre  les 
dents  de  cette  plaque  pénètrent  celles  d'une  autre  plaque 
semblable  6  fixée  au  dos  de  Téquerre  précédente.  Ou  peut 
ainsi  écarter  les  équerres  l'une  de  l'autre  pour  pbcer  les  cartes 
photographiques  dans  leurs  intervalles,  tout  en  empêchant  ces 
cartes  de  tooïber  entre  les  équerres,  car  elles  viennent  reposer 
sur  les  plaques  a,b, 

La  presse  étant  garnie  d'un  certain  nombre  de  cartes  pla- 
cées entre  les  équerres,  on  n'a  plus  qu'à  faire  tourner  la  vis£ 
dans  le  sens  convenable,  et  les  cartes  se  trouvent  parfaite- 
ment maintenues,  leurs  bords  supérieurs  dépassent  légère- 
ment la  ligne  des  arêtes  supérieures  des  équerres  en  formant 
une  série  de  redans;  on  peut  alors  facilement  recouper  ces 
bords  suivant  un  plan  parallèle  à  la  semelle  de  la  presse  pour 
former  le  bijieau. 

On  répète  la  même  opération  pour  les  quatre  côtés. 

Le  tracé  fin  du  dessin  indique  en  K  une  table  sur  la- 
quelle on  peut  faire  glisser  la  presse  garnie  de  cartes.  On  vient 
présenter  ainsi  les  cartes  à  l'action  d'un  cylindre  L  garni  de 
lames  /  destinées  à  couper  l'excédent  de  matière  sur  le  bord 
des  cartes. 

Ce  cylindre  peut  être  remplacé  par  une  fraise  convena- 
blement taillée  ;  il  peut  être  actionné  à  la  main  ou  mécani- 
quement. 

La  preisse  ci-dessus  décrite  est  destinée  spécialement  aux 
cartes-albums,  mais  il  est  évident  que  je  puis  en  établir 
pour  tous  formats  quelconques.  Je  puis  même  en  disposer 
pour  travaUler  à  la  fois  deux  ou  un  plus  grand  nombre  de 
séries  de  cartes  de  même  format  placées  côte  à  côte  entre  les 
équeri-es. 

Je  puis  également  établir  sur  le  même  principe  des 
presses  destinées  à  la  dorure  sur  tranche  ordinaire,  sans  bi- 
seauter les  cartes;  dans  ce  cas,  les  équerres  auraient  leurs 
deux  faces  perpendiéulaires. 


Brbvbt  n*  I904&d,  en  date  du  6  mai  1888, 
A  M,  BiNA,  pour  un  nouveau  porte-crayon. 


(Extrait.) 


P1.V. 


Le  crayon  ou  la  mine  est  fixé  d'une  nuinière  quelconque 
dans  le  tube  6,  glissant  dans  le  tube  d  avec  un  certain  frot- 
tement pour  être  empêché  de  tomber  par  la  pesanteur.  Le 
tube  h  est  muni  d'un  ressort  e,  traversant  le  tube  d  par  une 
fente  c  pratiquée  dans  sa  paroi. 

Le  bout  du  ressort  e  s'engage  dans  des  crans  circulaires 
ou  autres  g,  dont  la  surface  intérieure  du  tube/ est  munie. 
Une  rainure  longitudinale  fait  d'un  côté  du  tube/ interruption 
de  ces  crans.  Le  tube  d,  dont  le  mouvement  est  limité  par 
l'embase  i,  est  entouré  d'un  ressort  à  boudin  m  et  bute  contre 
la  tête  k. 

Pour  se  servir  de  ce  crayon,  on  presse  sur  la  tète  k  et  on 
pousse  ainsi  le  tube  d  avec  le  tube  b,  portant  le  crayon  ou  la 
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mine  ea  avaot,  juBqu'à  ce  qoe  la  pointe  sorte  à  une  ditianoe 
Youiue. 

Le  ressort  e,  glissant  dans  les  crans  g  du  tube  extérieur /« 
arrête  cette  distance,  tandis  que  le  tube  d,  sous  Taction  du 
ressort  m,  refuread  sa  position  d'ongine,  dès  que  la  pression 
du  doigt  sur  la  tète  k  cesse,  fig.  i«  a b. 

Pour  remettre  le  porte-crayon  dans  la  position  de  repos, 
Gg.  a ,  dans  laquelle  le  crayon  ou  la  mine  est  cacbé  dans  Tin- 
teneur  de  Tappareil,  on  tourne  la  tête  k  avec  les  tubes  d,  b, 
jusqu'à  ce  que  le  ressort  «  tombe  dans  la  rainure  longiftudi* 
nak  h  et  se  dégage  des  crans  b,  fig.  a. 

On  peut  marquer  cette  position  extérieurement  de  n*im- 
porte  quelle  manière,  par  exemple  par  deux  petites  en- 
cocbes  o,  o\ 

Le  ressort  e  étant  libre,  on  peut  donc  repousser  le  crayon 
et  le  tube  b  dans  la  position  indiquée  par  a,  fig.  a. 

Pour  le  remettre  à  Tusage,  on  n  a  qu'à  tourner  un  peu  le 
bouton  A  et  à  presser  dessus. 

Le  tube/,  muni  des  crans  d'une  manière  quelconque,  peut 
être  rond,  oval,  polygonal,  etc. 


Brevet  n*  190858,  en  date  du  39  mai  1888, 

A  Af.  Fmesco,  pour  «n  appareil  dii  biblorhapie  esDceUi^r, 
servant  à  classer  les  lettres,  factures,  etc.,  ainsi  qu'à  con^ 
tenir  des  colleotions  d'échantillons,  etc 

PI.  V.  fig.  1  à  3. 

L  appareil,  perfectionné,  que  j'ai  imaginé  et  auquel  je 
donne  le  nom  de  bibhrhapte  exceUior,  se  compose  principa- 
lement de  Tenveloppe  ordinaire  en  plusieurs  morceaux  de 
carton  abc,  pouvant  s'ouvrir  comme  dans  la  figure  i,  qui  est 
une  coupe  de  la  figure  a,  suivant  1-1»  et  pouvant  se  replier 
comme  dans  la  figure  3. 

Les  feuilles  de  papier  ou  les  échantillons,  etc»,  qu'il 
s'agit  de  maintenir  dans  l'appareil ,  sont  serrés  entre  deux 
règles  plates  d,e;  celle  d  est  fixée  par  la  soudure,  la  ri- 
vure,  etc.,  à  un  petit  bâti/,  assujetti  à  un  carton  b  par  des 
vis,  par  le  collage  ou  autrement 

L'autre  règle  e  fait  corps  avec  un  écrou  g,  moi^  sur  une 
vis  h,  maintenue  à  ses  deux  extrémités  par  le  bâti /et  munie 
en  baut  d'un  carré  sur  lequel  on  place  une  manivelle  i,  comme 
indiqué  fig.  1. 

j,  tasseaux  en  bois  collés  ou  fixés  au  carton  b;  ils  servent, 
d'une  part,  à  guider  les  règles  d,e,  et,  d'autre  part,  à  déter- 
miner le  placement  des  feuilles  de  papier  k. 

Pour  rapprocher  ou  éloigner  les  règles  d,e,  entre  les- 
quelles sont  maintenues  les  feuHles  de  papier,  on  fait  tourner 
la  manivelle  i,  et  l'écrou  g  s'abaisse  ou  s'élève  respective- 
ment. 

La  vis  h  pent  avoir  un  filet  à  droite^  mais  il  est  préféraUe 
que  le  filet  soit  à  gauche,  afin  que,  lorsqu'on  fait  tourner  la 
manivelle,  le  mouvement  de  rotation  corresponde  au  vissage 
et  au  dévissage. 

Lorsque  les  lettres  ont  été  classées  et  qu'il  s'agit  de  re- 
fermer l'appareil,  on  enlève  la  manivelle,  fig.  i«  et  on  la  ren- 
verse, comme  à  la  figure  3,  puis  on  rabatte  carton  c. 

Je  revendique  le  biblorhapte  excelsior  cinlessus  décrit, 
destiné  aux  usages  précédemment  indiqués,  composé  essen- 
tiellement des  cartons  ordinaires  a,b,c,  des  règles  d,e,  de 
l'écrou  ^,  de  la  vis  A»  du  bâti/  et  de  la  manivelle  démon- 
table I. 


ADomcMi  m.  date  du  2  août  1^, 

k  UU.  Delà  Salit  de  Boektnunm  et  Utté. 

(Extrait) 

PI.  V,  fig.  ^  à  6. 

L'addition  porte  sur  les  points  suivants  : 

1^  L'appareil  perfectionné,  que  nous  avons  imaginé,  se 
compose  comme  précédemment  d'une  enveloppe  ordinaire, 
ou  plusieurs  morceaux  de  carton  pouvant  s'ouvrir  ou  se 
fermer; 

a*  Les  feaiUas  de  papier  ou  échantiUoas,  etc.,  qu'il  s*agit 
de  maintenir  dans  le  biblorhapte  exceisior  sont  serrés  entre 
deux  règles  plates,  chacune  de  ces  règles  est  pourvue  d'une 
pince,  fig.  k^qj/â  viaotmordre  en  sens  o|q[K>sé  sur  les  papiers  on 
échantillons.  La  règle  supérieure  sur  son  point  central  est 
pourviM  d'un  écrou  adhérent,  fig.  5,  qui  traverse  la  vis  cen- 
trale, fig.  6.  Dès  que  l'on  imprime  un  monvement  de  rotation 
à  la  vis,  la  règle  nK>nte  on  descend  selon  <|ae  la  vis  tourne  à 
droite  ou  à  gauche. 

3*  Le  montage  de  l'appareil  est  entièrement  chaigé  et  se 
compose  d'une  boUe  en  métal,  fig.  7,  fixée  snr  une  monture  en 
bois  0  formant  le  dos  du  biblorhapte.  La  partie  inférieure  de 
la  boite,  relevée  à  sa  base  P,  sert  de  deuxième  r^le,  sur  la- 
quelle vient  s'emboîter  la  règle  supérienre  si  le  biblorhapte 
est  vide.  La  vis  n'a  plus  besoin  de  tenir  au  moyen  d'un  b&ti, 
elle  est  fixée  sur  la  boite  même.  Les  guides  en  bois  «ont  eup- 
primés,  la  boSte  elle-même  sert  de  guide  dans  toute  sa  lon- 
gueur. 

4*  La  manivdie  mobile  servant  à  faire  manGBnvrer  la  vis 
est  remplacée  par  une  manivelle  fixe  à  charnière,  qui  ae  re- 
lève lorsqu'on  veut  la  faire  fonctionner,  et  s'abaisse  lorKfoe 
l'on  veut  fermer  le  biblortuipte,  fig.  S  et  9. 

5*  Quoique  nous  n'en  donnions  pas  le  dessin,  nous  enten- 
dons avoir  le  droit  de  pouvoir  faire  le  même  biblorhapie  à 
deux  vis,  si  la  grandeur  de  fabrication  l'exige  sans  toutefois 
sortir  de  notre  système. 


Brevet  n*  190881,  en  date  du  29  mai  1888, 

A  MM0  Elqêb  et  Mtmm  ,  powr  des  perfeoiionnemnas  mx 
machines  à  perforer  les  chèques,  tntites,  etc. 


(Extrait.) 


PL  V. 


L'objet  de  cette  invention  est  de  créer  une  nouvelle  ma- 
chine perfectionnée  pour  manjuer  au  perforateur  des  chèques, 
traites,  ou  autres  papiers  de  valeur»  de  manière  à  indiquer  la 
valeur  de  ces  papiers,  dans  le  but  de  rendre  impossible  toole 
fraude  au  moyen  d'une  altération  de  la  dénomination  ou  de 
la  valeur  desdits  papiers. 

Fig«  1,  plan  de  la  machine  perfectionnée  pour  perforer  les 
chèques  et  traites  avec  coupe  partielle. 

Fig.  a ,  élévation  de  face. 

Fig.  3,  coupe  transversale  suivant  xj^,  fig.  1. 

Fig.  4»  coupe  suivant  y  y,  fig.  1,  donnant  les  détails  de  la 
partie  postérieure  de  la  machine,  et  mécanisme  d'avan- 
cement 

Fig.  5,  partie  d'une  traite  ou  d'un  chèque  perforé. 

La  plaque  de  base  A  est  munie  de  deux  montants  Â',  qui 
supportent  la  plaque  en  forme  de  segment  B,  sur  laquelle 
les  cbiffîres  ou  autres  marques  que  la  machine  est  destinée  à 
produire  se  trouvent  disposés  sur  une  rangée  en  forme  de 
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segments.  A  côté  de  chaque  marque  ou  numéro  se  trouvent 
deux  chiffres  ou  poteaux  d*arrét  B'  qui  senrent  de  guides 
pour  le  levier  de  touche  qui  va  être  décrit  ci-dessous. 

Au  centre,  autour  duquel  la  plaque  en  forme  de  segment  B 
est  tracée,  se  trouve  placé  sur  la  plaque  de  base  A  le  montant 
ou  tourillon-poteaii  C,  sur  lequel  on  a  monté  la  manche  ou 
la  douille  D'  d*un  châssis  mobile  D  qui  |Hvote  autour  de  son 
axe  vertical;  ce  châssis  a  approximativement  la  forme  d*un 
secteur. 

Le  châssis  D  est  composé  de  trois  plaques  E,  B',  £*  qui  se 
trouvent  en  saillie  horizontale  sur  la  douille  D\  Près  du  bord 
des  plaques  £^E',  on  a  installé  un  certain  nombre  de  poînçon« 
ou  découpoirs  F,  qui  glissent  Terticalement  dans  des  ouver- 
tures de  guidage  appropriées,  pratiquées  dans  les  plaques 
E,  E':  le  nombre  de  ces  poinçons  est  ^al  k  celui  des  marques 
qui  se  trouvent  sur  la  plaque  en  forme  de  segment  B;  chaque 
poinçon  est  muni  à  son  extrémité  supérieure  d*une  cheville 
d'arrêt  E'  qui  Tempêche  de  descendre  trop  bas.  Chaque 
poinçon  est  également  muni  d*un  ressort  £*,  dont  Tune  des 
extrémités  est  fixée  sur  la  plaque  E'  et  f  autre  au  poinçon 
dans  le  but  de  faire  monter  le  poinçon.  Les  extrémités  supé- 
rieures des  ressorts,  qui  sont  fixées  dans  les  poinçons,  em- 
pêchent les  ressorts  de  faire  monter  trop  haut  ces  poinçons. 
L'extrémité  inférieure  de  chaque  poinçon  est  formée  de  ma- 
nière à  correspondre  avec  la  figure  ou  le  numéro,  chififine ,  etc. , 
qu'on  veut  poinçonner  ou  découper  avec. 

Dans  la  plaque  inférieure  £*  du  châssis  D,  on  a  placé  en 
dessous  de  chaque  poinçon  un  coin  G>  de  forme  correspon- 
dante; en  dessous  des  coins  se  trouvent  les  ouvertures  G',  à 
travers  lesquelles  les  parties  découpées  peuvent  tomber.  Lors- 
que les  poinçons  se  trouvent  dans  leurs  positions  hautes, 
leurs  extrëmifaés  inférieures  se  trouvent  à  une  fiiible  distance 
au-dessous  desdits  coins. 

A  l'extrémité  supérieive  de  la  douiUe  If  on  à  fixé,  au 
moyen  d'un  pivot,  un  levier  pousseur  H;  ce  levier  est  muni 
d'un  bras  transversal  H\  qui  peut  agir  sur  un  bouton  r,  qui 
fait  safllie  sur  le  dessus  d'un  levier  I,  lequel  pivote  sur  l'un 
des  montants  À',  et  dont  Textrémité  libre  est  poussée  en  haut 
par  un  ressort  J  fixé  sur  la  plaque  en  forme  de  segnoent  B, 
Le  levier  /  est  également  muni  d'un  bras  J',  qui  se  prolonge 
en  avant,  et  affleure  la  face  des  poinçons  rangés  en  forme  de 
segment;  de  cette  façon,  lorsqu'on  appuie  sur  le  levier  I,  le 
levier  J'  fait  descendire  sous  sa  pression  le  poinçon  sur  le- 
quel il  se  trouve.  Le  levier  /  est  aussi  muni  d'un  bras  K, 
qui  fait  saillie  en  arrière,  et  auquel  on  a  fixé,  au  moyen 
d'un  pivot,  la  tige  d'assemblage  JT;  l'extrémité  inférieure  de 
cette  dernière  est  rdiée  avec  un  levier  N,  qui  pivote  sur  un 
montant  If  fixé  sur  la  plaque  de  bras  A.  L'extrémité  op- 
posée du  levier  N  est  munie  d'un  rocbet  à  ressort  (y,  qui 
s'engage  avec  une  roue  dentée  0,  montée  sur  un  arbre  0*, 
placée  sur  des  oreilles  formant  coussinets  à  une  faible  dis- 
tance au-dessus  de  la  plaque  de  base.  Un  autre  ressort  à  ro- 
chct  P  s'engage  avec  la  roue  dentée  0.  Un  ressort  P',  fixé  sur 
un  bouton  ou  petit  montant  fixé  à  la  base,  fait  monter  sous 
sa  pression  l'extrémité  du  levier  N»  opposée  k  c^e  oà  se 
trouve  fixé  le  rochet  à  ressort  (y.  La  pièce  d'arrêt  P,  qui  est 
l^acée  sur  le  montant  M,  empêche  de  pousser  trop  en  bas  le 
levier  N. 

One  plaque  Q  se  trouve  fixée  sur  les  pièces  Q*  et  sur  la 
plaque  de  base  A;  le  dessus  de  cette  plaque  se  trouve  au  ni- 
veau avec  le  dessin  des  coins. 

A  Textrèmité  de  devant  de  l'arbre  0*  on  a  placé  un  rou- 
lean  d'entraînement  en  caoutchouc  W,  dont  le  point  le  plus 
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haut  se  trouve  également  au  niveau  de  là  plaque  Q  et  des 
coins. 

L'un  des  montants  A  porte  le  bras  R,  sur  Textrémité  du- 
quel on  a  fixé  sur  pivot  un  levier  R',  dont  Tune  des  extré- 
mités est  en  forme  de  fourche,  et  porte  un  galet  S,  placé 
directement  au-dessus  du  rouleau  d'entraînement  W,  contre 
lequel  il  est  sarré  au  moyen  d'un  ressort  S\  Aux  montants 
M,  M*  on  a  ûxé  une  plaque  mi-ciroulaîre  T,  qui  est  nmnie 
d'un  bras-ressort  V,  lequel  s'avance  au  milieu  de  la  ma- 
chine et  passe  sur  les  coins  6  et  la  plaque  Q;  ce  ressort  sert 
à  maintenir  en  place  le  chèque,  la  traite,  etc.,  sur  le  coin  et 
empêche  que  ce  papier  soit  soulevé  et  entraîné  par  les  poin- 
çons lorsqu'ils  montent. 

V,  bras-ressort  ajustable,  placé  du  côté  droit  de  la  plaque  Q, 
et  servant  également  dans  le  but  de  tenir  le  chèque,  ^c,  en 
place. 

W,  cheville  d'arrêt  qui  empêche  le  châssis  D  de  tourner 
trop  à  gauche.  Lorsqu'on  a  fait  tourner  le  châssis  D  jusqu'à 
sa  position-limite  de  droite ,  il  rencontre  l'extrémité  de  pivot 
du  levier  /  de  manière  à  s'arrêter. 

Voici  le  fonctionnement  de  l'appareil  : 

On  soulève  le  galet  .S^  en  appuyant  sur  la  po4gnée  du  le- 
vier R,  et  on  place  le  cbèqne  sur  la  plaque  Q  et  sur  le  rou- 
leau W,  et  en  dessous  des  bras  à  rochet  U,  V;  on  le  place  de 
façon  que  la  partie  à  poinçonner  se  trouve  en  dessous  de 
l'extrémité  de  devant  du  bras  J'  du  levier  /,  on  lâche  ensuite 
le  levier  R,  de  façon  à  permettre  au  ressort  5'  de  presser  le 
galet  S  contre  le  chèque,  et  cdui^;!  contre  le  rouleau  fV, 
On  tourne  ensuite  le  levier  H,  jusqu'à  ce  qu'il  se  trouve 
placé  au-dessus  de  la  marque,  étoile,  dollar,  etc.,  sur  la 
plaque  en  forme  de  segment  B.  Lorsqu'on  tourne  le  levier  H, 
pour  le  placer  dans  cette  position  voulue,  on  fait  tourner 
en  même  temps  à  gauche  ou  à  droite  le  châssis  D,  et  le 
poinçon  ou  coin,  qui  opère  la  perforation  correspondant  à 
la  marque  ou  au  signe  de  la  plaque  B,  sur  lequel  on  a  pbcé  le 
levier  H,  se  trouve  à  ce  moment  au-dessous  de  l'extrémité 
de  devant  du  bras  J*  du  levier  /.  Lorsqu'on  appuie  sur  le 
levier  H,  son  bras  H'  agit  sur  le  bouton  t  du  levier  f  et  fait 
descendrece  levier  avec  son  bras  /;  le  poinçon  F  correspondant 
traverse  le  papier  et  rencontre  le  coin ,  et  la  lettre  ou  marque 
correspondante  se  trouve  découpée  dans  le  chèque,  etc.;  en 
même  temps,  le  ressort  F*  de  ce  poinçon  est  comprimée.  On 
lâc&e  ensuite  le  levier  H,  le  ressort  fait  monter  le  poinçon, 
et  le  ressort  J  qui  a  été  comprimé  en  même  temps  soulève 
l'extrémité  libre  du  levier  /.  On  tourne  maintenant  de  nou- 
veau le  levier  H,  jusqu'à  ce  qu'il  se  trouve  placé  au-dessus 
du  numéro  ou  chiffre  voulu;  le  châssis  D  tourne  de  nouveau 
en  même  temps  et  vient  placer  un  autre  poinçon  sous  l'extré- 
mité du  bras  J';  on  appuie  de  nouveau  sur  le  levier  et  on 
continue  l'opération ,  comme  déjà  indiqué. 

Chaque  fois  qu'on  appuie  sur  le  levier  H,  l'extrémité  du 
levier  iV  qui  «  au  moyen  de  la  tige  d'assemblage  K'»  est  reliée 
avec  les  bras  K  sur  le  levier  I  descend ,  et  son  extrémité  op- 
posée monte.  Lorsque  le  levier  /  monte  sous  l'action  du  res- 
sort  J,  l'extrémité  du  levier  N,  qui  porte  le  rochet,  descend  et 
fait  tourner  la  roue  dentée  O,  l'arbre  O*  et  la  roue  d'entraî- 
nement fV  dans  la  direction  de  la  flèche  a^,  fig.  a  et  4  *  de 
manière  à  changer  légèrement  de  place  le  chèque ,  etc. ,  dans 
la  direction  de  la  flèche  a^,  fig.  a ,  de  façon  à  obtenir  que  les 
chiffres  soient  découpés  les  uns  à  côté  des  autres.  Une  étoile 
désigne  livres  sterling,  firancs,  marks,  florins,  roubles,  etc., 
suivant  l'unité  monétaire  du  pays  auquel  on  envoie  le  chèque 
ou  la  traite.  Sur  une  traite  envoyée  pour  l'Angleterre,  l'étoile 
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signifiera  donc  livres  sterling;  pour  la  France,  Italie,  Suisse, 
francs,  etc. 

Pour  poinçonner  Tétoile  marquée  sur  une  traite  de  la  ma- 
nière indiquée  dans  la  figure  3 ,  on  commence  donc  par  tour- 
ner le  levier  H  sur  la  plaque  B  et  on  appuie  sur  le  levier;  on 
le  tourne  ensuite  sur  le  chiffre  5  et  appuie  de  nouveau  après 
sur  le  chiffre  2  et  appuie  dessus ,  et  ensuite  sur  le  séro  où  on 
appuie  encore;  enfin,  on  le  tourne  de  nouveau  sur  Tétoffe  et 
on  appuie  dessus;  le  résultat  de  ces  manipulations  est  que  les 
deux  étoiles  et  entre  elles  le  numéro  5ao  se  trouvent  découpés 
à  jour  dans  le  chèque,  ainsi  que  Tindique  la  figure  5. 

Il  est  évident  qu'on  pourra  employer,  à  la  place  des  che- 
villes B',  divers  autres  systèmes  de  guidages.  On  pourra  bais- 
ser la  plaque  en  forme  de  segment  B,  et  la  roue  d*entraine- 
menl  peut  être  mise  en  mouvement  de  différentes  manières, 
au  moyen  du  levier  qui  fait  descendre  les  poinçons,  sans 
que  ces  modifications  changent  en  rien  le  principe  de  Tin- 
vention. 

A  la  place  dune  étoile,  on  pourra  munir  Tappareii  de 
signes, livres  steriing,  francs,  Borins,  marcks,  etc. ,  et  on  peut 
agrandir  les  dimensions  de  la  machine,  de  façon  à  avoir  sur 
la  plaque  B  assez  de  place  pour  y  appliquer  un  certain  nombre 
de  signes  supplémentaires  et  pour  installer  des  poinçons  cor- 
respondants. 

Brevet  n*  190937,  en  date  du  3i  mai  i888, 

A  MM,  Fabbow  et  Camson,  pour  wn  genre  de  casier  à 
monnaie,  indicateur  et  enregistreur  des  recettes,  pour  comp- 
toirs de  vente,  magasins,  etc. 


(Extrait.) 


PI.  VI. 


Cette  invention  se  rapporte  à  cette  classe  de  casiers  ou 
caisses  à  monnaie,  principalement  destinés  à  se  placer  sur 
les  comptoirs  des  boutiques,  magasins  ou  autres  endroits 
analogues,  où  la  somme  d'argent  payée  par  l'acheteur,  après 
avoir  été  déposée  dans  ce  casier,  se  trouve  enregistrée  en 
même  temps  que  son  montant  est  rendu  apparent  par  le  dit 
même  de  Touverture  du  casier  et  du  déplacement  de  certaines 
touches,  boutons  ou  leviers. 

Le  but  de  cet  appareil  est  de  conserver  un  enregistrement 
exact  de  chaque  transaction  et  du  montant  de  la  somme  reçue 
et  de  servir  de  contrôle  en  vue  d'éviter  toute  fraude  de  la  part 
du  caissier  ou  de  son  aide. 

Un  certain  nombre  d'appareils  de  différents  genres  ont  déjà 
été  destinés  à  cet  emploi;  dans  l'un  d'eux  les  sommes  étaient 
inscrites  sur  une  tmnde  de  papier  circulant  dans  lappareii  et 
apparaissaient  derrière  une  petite  plaque  en  verre;  dans  un 
autre,  l'argent  lui-même  restait  exposé  aux  regards  pendant 
un  certain  temps  après  la  transaction,  tandis  que  dans  un 
autre,  le  montant  de  chaque  transaction  se  trouvait  compté 
sur  un  certain  nombre  de  doigts  plats  ou  de  touches  commu- 
niquant chacune  avec  un  levier  portant  un  indicateur  sur  le- 
quel était  gravée  la  valeiu*  de  ce  montant  et  qui  s'élevail  et 
apparaissait  dans  une  position  bien  en  vue.  Nous  considérons 
ces  divers  appareils  comme  imparfaits  pour  le  but  auquel  ils 
sont  destinés. 

Notre  appareil  est  établi  de  façon  à  montrer  toujours  à  la 
même  place,  dans  un  endroit  élevé  et  bien  visible  et  en 
chiffres  clairement  apparents,  le  montant  de  l'achat,  c'est- 
à-dire  la  somme  qui  doit  être  déposée  dans  le  tiroir-caisse, 
et  en  même  temps  à  prendre  un  enregistrement  exact  des 


sommes  qui  y  ont  été  déposées  successivement  et  à  des  mo- 
ments différents. 

Fig.  1,  élévation  de  l'appareil  vue  du  côté  antérieur  où 
s'efiTcctue  l'opération,  et  dont  la  face  de  fermeture  est  en- 
levée. 

Fig.  a,  élévation  montrant  le  côté  opposé  de  l'appareil. 

Fig.  3,  coupe  transversale. 

Fig.  4«  coupe  horizontale  suivant  y  y, 

Fig.  5 ,  vue  de  face  de  la  plaque  indicatrice. 

Fig.  6,  vue  de  bout  de  cette  plaque  indicatrice. 

Fig.  7,  vue  de  face  des  roues  compteuses  et  des  leviers  qui 
y  sont  reliés. 

Fig.  8 ,  vue  postérieure  de  la  roue  G. 

Fig.  9,  élévation  latérale  deê  organes  employés  pour  ra- 
mener dans  leur  position  initiale,  c'est-à-dire  à  zéro,  les  cré- 
maillères et  leurs  index  commandant  l'appareil  à  indications 
visibles  et  la  griffe  du  casier  enregistreur. 

L'appareil  peut  être  établi  en  tous  genres  de  formes  et  de 
modèles  convenables;  son  enveloppe  A  étant  faite  de  préfé- 
rence en  bois,  teb  que  l'acajou ,  le  noyer,  le  chêne,  le  aapio 
bu  autres,  poUs  ou  peints,  suivant  qu'on  le  désire;  cependant 
au  lieu  d'être  en  bois,  l'enveloppe  peut  être  établie  en  fer  ou 
autre  matière  appropriée. 

Au-dessous  ou  sur  le  fond  de  l'appareil  est  placé  un  tiroir 
à  monnaie  B  divisé,  suivant  l'usage,  en  compartiments  des- 
tinés À  recevoir  les  différentes  classes  de  monnaie,  et  sur  la 
face  située  du  côté  où  se  trouve  l'opérateur,  est  placée  une 
plaqtie  indicatrice  C  qui  est  munie  d'un  certain  nombre  de 
graduations  sur  lesquelles  sont  enregistrées  les  différentes 
classes  ou  valeur  de  monnaie. 

L'appareil  représenté  sur  le  dessin  est  destiné  à  l'usage  des 
monnaies  anglaises  et  à  indiquer  toutes  valeurs  des  achats 
depuis  un  demi-penny  jusqu'à  la  livres  sterling.  Toutefois, 
cet  appareil  peut  être  ^bli  pour  Tusage  de  tout  autre  genre 
de  monnaie  et  pour  indiquer  sur  sa  lace  tout«  valeur  que  Ton 
peut  désirer,  par  l'aci^onction  ou  raccommodement  à  cet  eflet 
de  diverses  parties  du  mécanisme.  En  conséquence  l'appareil 
va  éti'e  décrit  tel  qu'il  est  représenté  et  en  se  référant  à  la 
manière  de  compter  en  monnaie  anglaise,  c'est-à-dire  sous 
les  trois  dénominations  de  livres  sterlings,  schillings  et  pence 
ou  deniers. 

La  plaque  indicatrice  ou  plaque  à  index  C  est  munie  de 
rainures  c'  correspondant  chacune  à  l'une  des  graduations  c, 
et  'dans  chaque  rainure  passe  un  levier  E  portant  à  son  extré- 
mité extérieure  un  doigt  indicateur  ou  index  e.  Le  levier  E 
est  fixé  sur  ou  fait  partie  d'une  crémaillère  coulissante  F  qui 
se  déplace  avec  lui  et  qui  actionne  et  fait  tourner  un  pi- 
gnon G. 

Chaque  crémaillère  F  est  ajustée  et  peut  glisser  de  haut  en 
bas  sur  une  tige  ou  guide /formant  partie  d'un  châssis  oscil- 
lant ou  pivotant  formé  par  les  tiges  sensiblement  verticales/, 
et  les  traverses/'  adaptées  à  leurs  parties  supérieure  et  infé- 
rieure. Les  crémaillères  F  possèdent,  coomie  on  le  voit,  le 
nombre  variable  de  dents  que  nécessite  la  manière  de  compter 
en  monnaie  anglaise,  et  qai  diffère,  par  conséquent^  de  l'une 
à  l'autre,  mais  lorsque  l'appareil  doit  être  employé  pour  des 
pièces  de.  monnaie  établies  suivant  le  système  décimal,  le 
nombre  des  dents  de  chaque  crémaillère  sera  le  même. 

Avec  chaque  crémaillère  F  engrène  un  pignon  G  qui ,  chaque 
fois  qu'il  est  déplacé  d'une  dent  par  la  crénuiillère,  déplace 
lui-même  une  dent  ou  cliquet.  La  partie  postérieure  des  roues 
G  porte  une  ou  plusieurs  pièces  saillantes  ou  dentures  g  qui. 
lorsqu'une  de  ces  roues  tourne,  arrive  en  contact  avec  des 
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levier»  H  et  transmet  le  monfement  à  la  roae  suivante.  Cette 
combinaison  de  leviers  est  représentée  fig.  7. 

Ces  roues ,  lorsque  la  machine  est  mise  en  service ,  trans- 
mettent ainsi  chaque  fois  qu'elles  font  un  tour,  le  mouvement 
à  une  autre  et,  de  là,  à  des  séries  de  cadrans  indicateurs  / 
sur  lesqueb  sont  additionnés  et  enregistrés  le  montant  total 
de  1  achat  ou  de  la  transaction  effectuée. 

Sur  la  Ggure  1 ,  on  a  représenté  cinq  crémaillères  avec  leurs 
pignons;  la  première,  placée  à  gauche,  est  destinée  aui  demi- 
pence  et  ne  doit  avoir  qu*une  dent  ;  la  seconde  correspond  à 
la  plaque  indicatrice  des  pence  et  porte  onze  dents,  le  pi- 
gnon G,  qui  engrène  avec  elle,  a  douze  dents  et  à  chaque  vé- 
volution  qui  correspond  à  la  valeur  de  1  schilling,  les  leviers 
déplacent  la  roue  voisine  G  d*une  dent;  la  troisième  crémail- 
lère avec  son  pignon  correspondant  aux  unités  de  schillings 
et  à  chaque  tour  de  cette  roue  dix  schillings  sont  enregistrés 
sur  les  cadrans  /;  la  quatrième  crémaiUère  avec  son  pignon 
est  celle  des  dizaines  de  schiUings  et  chaque  fois  que  le  pignon 
s*est  déplacé  de  deux  dents,  la  roue  des  livres  sterlings  se  dé- 
place d'une  dent  et  ces  livres  sont  enregistrées  sur  la  seconde 
série  de  cadrans  /. 

Les  roues  représentées  fig.  7  etS  sont  cdlesqui  correspon- 
dent aux  dizaines  de  schillings  et  aux  livres*sterïing8.  La  roue 
correspondant  aux  dizaines  de  schillings  porte  dix  dents,  et 
chaque  fois  qu'elle  a  tourné  de  deux  dents,  une  des  dentures  g 
placées  à  sa  partie  postérieure  abaisse  le  levier  H  à  une  de 
ses  extrémités,  et  soulève,  par  conséquent,  son  autre  extré- 
mité et,  avec  elle,  le  levier  h  qui  rencontre  et  engrène  avec 
les  dents  de  l'autre  roue  et  la  £Âit  avancer  d'une  dent. 

J,  leviers  à  griffe  ou  cliquets  destinés  à  empêcher  tout  dé- 
placement des  roues  G  en  sens  contraire,  et  ils  sont  main- 
tenus dans  la  position  voulue  au  moyen  des  ressorts  j. 

J\  levier  qui  se  prolonge  au-dessous  de  la  plaque  indica- 
trice C  et  au  moyen  duquel  les  griffes  J  et  &  peuvent  être 
déclenchées  afin  de  permettre  à  l'appareil  de  se  mouvoir  en 
arrière  pour  revenir  à  zéro. 

Deux  séries  de  cadrans  enregistreurs  i  sont  représentées  sur 
le  dessin,  et  le  but  de  remploi  de  ces  deux  série»  est  de  ré- 
duire les  frottements  qui  résulteraient  du  passage  de  toutes 
les  opérations  par  une  seule  série  de  cadrans,  afin  d*y  être 
cnregiAtrées. 

On  pourrait  cependant,  si  on  le  désirait,  faire  usage  d'une 
seule  série  de  cadrans  enregistreurs  ou  d'un  nombre  supé- 
rieur a  ceux  représentés. 

Chaque  crémaillère  est  munie  d'un  timbre  K  qui  est  firappé 
par  le  marteau  k  chaque  fois  qu'une  crémaillère  se  déplace. 

Afin  d'empêcher  deux  crémaillèrea  de  se  déplacer  en  même 
temps,  une  tige  ou  un  levier  peut  être  relié  aux  leviers  à 
griffes  J  et  s'étendre  jusqu'à  la  saillie  inférieure  de  la  crémail- 
lère voisine;  de  cette  Daçon,  lorsque  le  levier  J  se  trouve 
soulevé  par  le  mouvement  des  dents  de  la  roue  G,  la  tige  sus- 
indiquée  sera  amenée  sous  cette  saillie  et  empêchera  le  mou- 
vement de  descente  de  la  crémaillère. 

Au-dessus  des  crémaillères,  et  sur  un  arbre  ou  support 
convenable,  est  montée  une  série  de  tambours  tournants  L 
présentant  à  leur  pourtour  un  certain  nombre  de  faces  sur 
lesquelles  des  chiffres  sont  imprimés,  et  le  nombre  des  faces 
de  chaque  tambour  correqK>nd  an  nombre  de  chiffres  qu'il 
doit  porter  et  qui  doivent  apparaître  aux  regards.  Ces  tam- 
bours sont  reliés  aux  crémaillères  F  au  moyen  d'une  courroie 
on  d'une  corde  M  passant  sur  un  rouet  ou  une  poulie  l,  ou 
bien  qui  est  fizée  de  toute  antre  manière  au  moyen  du  tam- 
bour; d'mitre  part,  chaque  tambour  est  muni  d'un  ressort  ou 
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d*un  poids,  de  façon  que  lorsqu^il  est  rendu  libre,  il  revienne 
dans  sa  position  initiale,  c*est-à-dire  à  zéro. 

La  traction  vers  le  bas  exercée  parj  la  crémaillère  oblige 
le  tambour  correspondant  à  tourner,  et  lorsqu'il  s'arrête,  il 
montre  au  travers  d'une  glace  placée  sur  l'autre  côté  de  la 
machine  le  montant  de  la  valeur  qui  a  été  inscrite  et  enre- 
gistrée. 

Les  courroies  M  sont  fixées  à  un  pas  de  vis  m  qui  peut 
être  rapidement  réglé  au  moyen  d'un  écrou  à  oreilles  m'. 

Lorsqu'une  des  crémaiHères  F  a  été  abaissée,  elle  ne  peut 
se  relever,  attendu  que  les  roues  G  ne  peuvent  tourner  que 
dans  une  seule  direction  ;  afin  de  permettre  à  ces  crémaillères 
F  de  se  relever  et  de  revenir  à  zéro,  on  attire  en  avant  la 
partie  inférieure  du  châssis  oscillant  formé  par  les  tiges/et/' 
sus-indiquées,  jusqu'à  ce  que  les  crémaillères  soient  dégage 
des  pignons  G,  et  lorsqu'elles  sont  ainsi  rendues  libres,  elles 
sont  rdevées  dans  leur  position  initiale  au  moyen  du  ressort 
qui  commande  et  qui  déplace  les  tambours  L,  Enfin  on  em- 
pêche chaque  crémaillère  de  s'engager  dans  les  dents  du  pi- 
gnon qui  lui  correspond,  avant  qu'elle  n'ait  atteint  sa  position 
zéro  au  moyen  d'une  garde  à  bascule  N  articiriée  sur  Taxe  au- 
tour duquel  tourne  ce  pignon. 

Le  châssis  oscillant  des  crémaillères  est  attiré  en  avant  au 
nioyen  du  mécanisme  représenté  fig.  g. 

La  barre  inférieure  f  est  embrassée  par  une  fourchette  0 
articulée  sur  la  console  P  fixée  à  la  boite  on  au  bâti  qui  porte 
l'appareil.  A  la  fourchette  0  est  articulé  un  support  o  portant 
une  sf^re  ou  un  galet  qui  roule  sur  la  partie  supérieure  de 
la  cloison  centrale  b  du  tiroir  à  monnaie  B.  Lorsque  ce  tiroir 
est  attiré,  le  levier  de  support  o  s'abaisse  et  descend  derrière 
lui,  et,  en  repoussant  le  tiroir,  on  entraine  le  levier  dans  la 
même  direction  que  le  tiroir  et  on  soulève  avec  lui  la  four- 
chette O  et,  par  conséquent,  on  attire  en  avant  le  châssis  des 
crémaillères  et  l'on  dégage  ces  crémaiHères  F  de  leurs  pi- 
gnons G. 

En  pressant  sur  la  broche  p,  lorsque  le  tiroir  se  trouve  dans 
la  position  représentée  fig.  9,  le  châssis  des  crémaillères  se 
trouve  attiré  en  avant  et  les  mêmes  effets  se  produisent  L'en- 
taille b\  découpée  dans  la  cloison  b  du  tiroir  B,  permet  an 
levier  0  de  retomber  dans  sa  position  normide. 

B,  ressort  attaché  à  la  barre  inférieure/'  du  châssis  des 
crémaillères,  dans  le  but  de  ramener  ce  châssis  en  arrière 
dans  la  position  représentée  sur  le  dessin,  alors  que  la  four- 
chette 0  cesse  d*agir. 

Les  lignes  pointillées  montrent  la  position  de  la  tige-guide 
des  crémaillères/,  lorsque  le  châssis  oscillant  est  attiré  en 
avant  sous  l'action  de  la  fourchette  O. 

A  l'arrière  de  la  plaque  indicatrice  €  est  articulée  une  petite 
griffe  ou  levier  d  dont  l'extrémité  passe  entre  les  dents  de  la 
crémaillère  F  lorsque  le  châssis  des  crémaillères  est  attiré  en 
avant  et  qu'elles  n'engrènent  pas  avec  les  pignons  G.  Cette 
griffe  d  étant  articulée  de  la  façon  indiquée  sur  le  dessin,  ne 
pourra  gêner  en  rien  le  mouvement  vers  le  haut  ou  de  retour 
des  crémaillères. 

S,  fourchette  ou  griffe  articulée  sur  le  bâti  de  l'appareil  et 
qui>  lorsqu'on  le  désire,  peut  être  accrochée  sur  la  barre  in- 
férieure du  châssis  des  crémaillères,  afin  de  le  maintenir 
dans  la  position  indiquée  par  les  lignes  pointillées. 

Lorsque  le  châssis  se  trouve  placé  dans  cette  position,  la 
partie  calculatrice  et  enregistrante  de  l'appareil  se  trouve  dé- 
déclenchée des  crémaillères  F  et  les  doigts  indicateurs  ne 
peuvent  être  abaissés  et  les  crémaillères  ne  peuvent  se  mou- 
voir vers  le  bas  par  suite  de  l'action  des  griffes  d. 
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La  fourchette  artieulée  S  est  munie <»  à  loa  autre  extrémité, 
d'un  butoir  s  disposé  an-dessus  dn  pèae  on  en  farrou  du  ti- 
roir B;  et  lorsque  ce  tiroir  est  fermé,  rexlrémité  recourbée  de 
la  fourchette  S  ae  tiouve  abaissée  et  ntient  la  barre /'«  de 
sorte  qoe  la  machine  ne  peut  être  mise  en  fonction. 

Le  tiroir  à  monnaie  B  peut  être  établi  de  toutes  formes  et 
dimensions,  et  être  muni  de  compartiments  pour  recevoir  les 
différentes  sortes  de  pièoes  de  monnaie.  Ainsi  qu*cm  le  voit  sur 
le  dessin,  il  est  mnni  d'une  doison  centrale  6  qui  fonctionne 
en  combinaison  avec  ia  fourchette  0  et  le  levier  «.  A  sa  partie 
postérieure  il  est  muni  d*une  courroie  T  qui  est  enroulée  sur 
une  poulie  ou  rouet  t;  cette  poulie  (  est  6xée  à  un  ressort  en 
spirale  U  monté snr  la  broche  a  qui  sert  d*axe  de  rotation  à  la 
poulie.  Lorsque  le  tiroir  est  attiré  en  avant  la  courroie  T  se 
déroule  sur  la  poulie  et  bande  le  ressort  U,  lorsque  le  tiroir 
est  abandonné  à  lui-même,  le  ressort  l'entraîne  et  le  ferme. 

Un  timbre  V,  moni  d*une  broche  tournantes,  est  disposé  de 
façon  à  sonner  lorsqu'on  ouvre  le  tiroir,  afin  d'attirer  l'atten- 
tion dans  le  cas  oà  une  personne  non  autorisée  voudrait  l'oa- 
vrir.  Le  tiroir  peut  être  maintenu  ouvert  lorsque  cela  est  né* 
cessaire,  au  moyen  de  k  griffe  fV  articolée  sur  le  bâti  de 
Tappareil  et  qui  vient  saisir  la  pièce  saillante  w  fixée  à  l'ar* 
nère  du  tiroir.  A  la  partie  postérieure  de  ce  tiroir  peut  être 
adapté  un  cadran  ou  autre  mécanisme  d'enregistrement,  afin 
d'enregistrer  exactement  le  nombre  de  fois  que  le  tiroir  à 
monnaie  a  été  ouvert. 

X,  porte  au  moyen  de  iaqneUe  on  peut  survefller  le  fonc- 
tionnement de  la  partie  postérieure  des  pièces  de  l'apparaiL 

Y,  plaque  en  verre  adaptée  sur  le  côté  de  l'appareil  qui  tM 
fiice  à  l'acheteur;  c'est  au  travers  de  cette  plaque  que  peut 
être  vu  le  montant  de  la  somme  indiquée  par  les  tanâboucB  L 
et  dont  les  caractères  de  tous  genres  peuvent  être  peints  en 
eonleurs  quelconques  ou  dorés,  afin  d'attirer  l'attention  de 
l'acquéreur  sur  le  fonctionnement  de  TappareiL 

Z,  plaque  formant  fronton  décoré  et  portant  les  diverses 
indications  on  désignations  distinctives  synoeptifales  de  fiUre 
eonnaltre  la  nature  de  l'appareiL 

Le  fonctionnement  de  l'appareil  est  très  simple:  admettons 
qu'il  s'agisse  d'enregistrer  la  somme  de  9  liv.  si  i6  sh.  lo  1/3  d.; 
la  pointe  indicatrice  ou  index  placée  à  gauche,  fig.  5,  et  qui 
enregistre  le  demi-penny,  est  d'abord  abaissée  ;  la  crémaillère 
reliée  à  cet  index  déplace  ia  première  roue  G  d'une  dent  et 
par  suite  de  ce  même  mouvement  le  chiflTbe  i/a  est  indiqué 
par  le  premier  tambour  et  vu  au  travers  de  la  glace  :i?;  le  se- 
cond index  est  alors  abaissé  en  regard  du  nombre  10  et  le 
second  tambour  tourne  de  façon  à  montrer  le  cMffi^  10.  Pour 
les  i5  shillings,  les  deux  index  suivants  sont  déplacés,  le 
troisième  est  amené  en  regard  du  nombre  5  et  le  quatrième 
ou  indicateur  des  dizaines  en  face  le  nombre  1 ,  et  les  cré- 
maiHères,  roues  et  tambours  correspondants,  se  défdacent  de 
la  façon  indiquée  ci-dessus.  De  même,  pour  les  9  livres  ster^ 
lings,  le  dernier  index  est  délacé  de  neuf  rangs  et  le  montant 
de  cette  valeur  parait  anx  regards  et  est  enregistré  comme 
précédemment. 

Le  tiroir  à  argent  B  est  alors  ouvert  et  la  monnaie  y  est  dé- 
posée. Si  le  tiroir  a  été  tiré  dans  toute  son  étendue,  il  presse 
en  se  déplaçant  sur  le  levier  0  et  k  fourchette  O  qui ,  en  atti- 
rant en  avant  le  châssis  oscillant  des  crémaillères,  déclenche 
les  crémaillères  F,  et  ces  dernières  permettent  alors  aux 
pointes  indicatrices  #  de  revenir  au  zéro.  Et  comme  les  roues 
G  ont  engrené  avec  les  roues  des  cadrans  enregistreurs  1, 
chaque  somme  se  trouve  enregistrée  et  comptée  par  ces  ca- 
drans. 


An  hên  de  faire  usage  des  tambours  tournants  L,  on  peut 
employer  dans  le  même  but  une  coulisse  mobde,  un  mban 
continu  ou  autre  dispositif  convenaUe. 


Beivr  q*  1910it,  en  date  dn  5  juin  i888, 
A  M.  Maëtbe,  pour  le  timbrage  nacré. 

Ce  timbrage  nacré  consiste  dans  une  application  de  véri- 
table nacre  au  timbrage. 

Système  dtmppiieation  coiutitmmi  l'in^enthn.  —  On  [Nrocède 
d'abord  comme  pour  tout  autre  timbrage;  une  fois  la  vignette, 
le  chiffre  ou  le  sujet  gravé,  monté  sur  k  presse  à  tna[ibrer, 
on  présents  à  un  timbre  sec  préalable  l'objet  qui  doit  recevoir 
le  timbrage,  en  ayant  soin  de  l'éqnerrer  comme  pour  un  re- 
pérage, one  fois  cette  empreinte  obtenue  on  peint  kdite  em- 
preinte avec  un  mordant  adhérent  sur  toutes  les  parties  que 
l'on  veut  nacrer,  ceci  kit  on  appKqne  un  feuillet  mince  de 
nacre  snr  k  partie  encollée,  puis  on  représente  à  k  pression 
l'objet  ainsi  préparé. 

Si  l'on  veut  obtenir  l'empreinte  entièrement  nacrée  un  tim- 
brage à  sec  suffit;  si  fon  veut  couvrir,  cerner  ou  ombrer  cer- 
taines parties  on  opère  comme  pour  le  tmdirage  ordinaire, 
soit  en  couleur,  soit  en  métal;  cette  dernière  opération 
klte,  il  reste  à  dékeher  du  dessin  le  surplus  de  la  nacre  qui 
doit  dkparaitre ,  ce  sera  facile  :  avec  la  kme  d'un  grattoir  ou 
canif  on  soulèvera  le  feuillet  de  nacre  qui  désormais  coupée 
par  la  pression  du  bloc  gravé  volera  en  éckts,  laissant  sur 
l'objet  k  vignette  nacrée  nettement  découpée,  retenue  po* 
l'enooHage  et  k  pression.  Cette  vignette  suivant  la  gravure  du 
Moc  viendra  en  relief  donnant  tous  les  détails  du  dessin ,  ou  à 
pkt ,  si  l'on  a  voulu  obtenir  des  surkces  pknes  ;  pour  compléter 
ce  timbrage  nacré  on  donnera,  si  on  le  juge  à  propos, 
quelques  ombres  pour  parkire  le  dearin  et  on  obtiendra  ainsi 
ks  eÎBsts  M  plus  heureux  de  reflets  dont  k  nacre  est  si  riche 
et  que  ces  retouches  artistiquement  combinées  compileront 
si  parfaitement 

Appkcatkm  du  timbrai^  nacré.  —  Ce  timbrage  s'applique 
aux  vignettes  de  toutes  sortes,  de  tous  dessins  et  styles ,  no- 
tamment aux  chiffres  armoriés,  sujets  et  tous  autres  dessins 
sur  papier  et  cartes  de  toutes  sortes,  parchemins,  tissus, 
cuirs,  peaux,  géktinesde  toutes  sortes.  Le  but  de  ce  timi>rage 
est  de  concourir  à  l'omemenUtion  artistique  de  llmagerie 
dans  tous  les  genres  où  il  pourra  s'utih'ser,  des  menus,  christ- 
mas,  cartes  de  tabk,  carnets  de  bal,  calendriers,  papier  et 
eaveloppes  de  lettres  et  à  tout  ce  qui  a  rapporta  k  papeterie; 
de  phis  il  s'applique  à  l'industrie  du  cartonnage  pour  f  orne- 
mentation des  boites  de  luxe  pour  bonbons  ou  sutres  articles, 
enveloppes  ou  paquetages  de  sucres  raffinés,  ainsi  qu'à  tons 
objets  de  maroquinerie  susceptibles  de  recevoir  cette  ornemen- 
tation; pour  terminer,  en  ce  qui  concerne  son  applieatîoD, 
j'ajouterai  ks  vignettes ,  paysages ,  portraits  ou  dessins  pouvant 
servir  à  l'omemenktiondes  albums, appartements,  etc.,  soos 
forme  de  tableaux,  etc. 


Brevet  n*  191278,  en  date  du  16  juin  1888, 
A  M.  KoHM,  pour  «n  sysèèm$  de  presse  à  copier,  dite 
presse  voyagewr. 


(Bxtiait.) 


PI.  I?. 


Cette  invention  a  pour  objet  un  nouveau  système  de  presse 
à  copier  extrêmement  simple ,  très  peu  coCrteuse,  kcfle  à  kire 
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fonctionner  et  tont  à  fait  portathre;  cette  presse  contient  donc 
pnrftdtement  aux  voyageurs  de  commerce,  aux  excursion- 
nistes, etc.,  aussi  lui  ai-je  donné  le  nom  de  presse^moyagear, 

¥ig.  1 ,  plan  de  la  presse  déj^ée  pour  recevoir  la  lettre  à 
tirer. 

Fig.  a ,  section  transversale. 

Fig.  3,  vue  partiellement  sectionnée  moi^rant  la  presse 
roulée  pendant  le  tirage  on  encore  an  rq>os. 

F%.  4,  section  transversala 

Cette  presse  se  compose  d*an  noyan  en  bots  on  métal  a  de 
forme  cylindrique,  le  long  de  fune  des  génératrices  duquel 
vient  se  fixer,  sur  des  picots  6  à  ce  destinés,  le  dos  métallique 
c  d*un  câbler  de  feuilles  de  papier  à  copier  d  maintenu  entre 
deux  feuilles  d'an  fort  tissu//"  lisaeet  imperméable.  Le  dose 
est  implanté  par  un  bout,  en  g  dans  la  tète  h  à  poignée/  du 
noyant  a  et  il  est  retenu  à  Taurtre  boot  par  un  petit  loquet 
pmytant  k.  Ce  dos  peut  être  lui-même  séparé  en  deux  longi- 
tudinalement  pour  permettre  d*enlever  cbaque  feuiile  sépa- 
rément. 

La  feuille  extérieure  plus  grande /se  termine  par  une  ar- 
mature métallique  l  en  forme  decrocbet,  dans  sa  section, 
pour  venir  s*aecn>cher  dans  une  sorte  de  contre-partie  ou 
crochet  m  fixé  à  la  paroi  interne  du  fourreau  n,  fig.  3  et  4* 

fl  en  résulte  que  lorsqu'on  tourne  la  poignée  j  dans  le  sens 
de  la  flèche  fig.  4«  on  exerce  une  traction  par  le  noyau  sur 
toute  la  feuille /et,  par  suite,  une  pression  énergique  sur 
toutes  les  feuilles  du  cahier  de  papier  à  copier. 

n  suffit  donc  d'effectuer  les  opérations  préalables  usuelles 
de  toutes  les  presses  à  copier  et  d'opérer  ensuite  la  pression 
par  ce  moyen  de  la  rotation  partielle  de  la  poignée.  On  mouille 
la  feuille  du  cahier  soit  avec  un  linge  humide,  soit  autrement , 
on  insère  la  lettre  à  tirer,  on  introduit  le  tout  roulé  dans  le 
fourreau,  et  on  tourne  la  poignée  dans  le  sens  de  la  flèche, 
fig.  4.  Les  deux  armatures  l,  m  s'accrochent  et  la  traction  s*o- 
père  et,  par  suite,  la  pression,  comme  il  vient  d'être  dit. 

Une  petite  bouteille  métallique  o  est  ajustée  à  l'un  des  bouts 
du  fourreau  et  oontieiit  de  l'encre  à  copier;  un  porte-f^me 
peut  aussi  être  inséré  dans  le  fourreau,  en  p,  dans  l'espace 
libre. 

On  le  voit,  cet  instrument  est  très  simple,  économique 
et  très  portatif. 

ADDrnoN  en  date  du  a  novembre  i888. 

Dans  le  brevet,  j'ai  spécifié  la  combinaison ,  sur  un  rouleau , 
d'un  cahier  de  feuiUes  de  papier  à  copier  (voir au  dessin), 
e'est-à^lire  d'un  copie  deiettres  spécial  dont  le  dos  métallique  c 
vient  se  fixer  par  des  trous  sur  des  picots  implantés  dans  le 
rouleau,  ledit  copie  de  lettres  maintenu  entre  deux  feuiUes 
d'un  fort  tissu//'  imperméable  et  lisse,  et  portant  sur  la 
feuille  extérieure  une  armature  ou  rainure  métallique  /  qui 
vient  s'accrocher  sur  une  contre-armature  de  l'élni  pour  pro- 
duire le  serrage  nécessaire  au  tirage  des  copies  de  lettres. 

Qaas  la  présenta  addition,  je  viens  stipuler,  en  le  revendi- 
quant, que  ce  copie  de  lettres  spécial  peut  parfaitement  être 
employé  en  dehors  de  la  presse  voyageur,  mais  qu'il  fi»t 
partie  de  l'invention,  dont  il  est  un  des  caractères  prin- 

Gecopieiëelettreapeut  se  faire  avec  du  fort  tissu  imper- 
méaUe  et  tisse,  eonme  tl  est  dit  an  breret,  on  avec  tout 
•irtretiasOk 


Brevet  q"  191903,  en  date  du  19  juillet  1888, 

A  Mi  BKROLiaEtMMB,  pouT  uH  TiouvêOB,  syâlime  de  porté* 
oaiil  aaiomate. 

(Bitrait) 

W.  IV. 

La  présente  invention  a  pour  objet  de  me  garantir  la  pro- 
priété exclusive  d'un  nouveau  système  de  porte-outil  automar 
tique.  Dans  ce  sytème,  Toutil  consistant  dans  un  crayon,  une 
mine,  une  plume  à  écrire,  une  lame  de  couteau,  etc.,  est 
placé  en  dedans  d'un  manche  tubulaire  et  libre  de  suivre  s« 
gravité  entre  âes  limites  qui  lui  permettent  de  se  projeter  de 
la  bouche  du  manciie  et  de  revenir  se  cacher  dans  ce  dernier 
suivant  la  direction  dans  laquelle  on  tourne  la  bouche  du 
manche  relativement  h  f  horizontale.  Si  le  manche  est  dirigé 
bouche  en  bas,  l'outil  vient  s'en  projeter  dans  la  position  propre 
à  l'emploi  et  il  est  maintenu  dans  cette  posftion-ci  tant  que  la 
bouche  du  manche  se  trouve  à  un  niveau  plus  bas  que  la  queue  ; 
si  cependant  on  tourne  le  manche  bouche  en  haut,  l'outil  est 
relâché  et  retiré  par  l'action  de  la  gravité  seule  dans  le  creux 
du  manche.  L'instrument  est  donc  doué  d*une  automaticité  par* 
faite ,  et  celle-ci  se  manifeste  par  l'un  ou  Fautre  effet ,  suivant 
la  position  que  l'on  fait  prendre  à  la  boudie  du  manche. 

Voici  les  organes  qui  entrent  principalement  dans  la  com* 
binaison  constituant  le  nouveau  système  de  porte-outil  : 

1*  Un  manche  creux  ou  tubulaire; 

a*  Un  plongeur  servant  de  support  pour  l'outil  de  forme  cy* 
lindrique  et  libre  de  suivre  l'appel  de  gravité  entre  des  limites 
fixées  de  façon  à  permettre  à  l'outil  de  sortir  du  manche  dans 
une  position  propre  k  l'emploi  et  de  se  retirer  de  cette  posi- 
tion; 

3*  D'un  verrou  en  forme  de  plongeur  cylindrique,  qui  est 
également  libre  de  suivre  la  gravité  et  fonctionne  à  serrer 
l'outil  dans  sa  position  avancée  et  à  le  relâcher  suivant  qu'on 
tourne  l'instrument  bouche  en  bas  ou  bouche  en  haut. 

On  comprend  que  cette  combinaison  peut  être  réalisée  de 
diverses  manières  sans  franchir  les  limites  de  la  présente  in- 
vention. 

K  simple  titre  de  spécimen,  j'ai  représenté  sur  le  dessin 
une  réalisation  qui  me  semble  être  la  plus  avantageuse  et 
simple,  ainsi  que  son  emploi  comme  porte-crayon  ou  perte* 
mine.  Toutefois,  je  fais  remarquer  d'une  manière  toute  par- 
ticulière, que  je  considère  c(»nme  tombant  sous  mon  inven- 
tion tout  ensemble  d'organes  équivalents  amenant  â  une 
parfiiite  automaticité  de  l'instrument  sous  l'action  de  la  gra- 
vité. 

Fig.  1,  coupe  longitudinale  du  porte-mine,  la  mine  étant 
retirée  dans  le  manche. 

Fig.  a ,  plan  du  mécanisme  à  action  automatique  retiré  du 
manche;  même  position  des  organes  qu'à  la  figure  1. 

Fig.  5,  plan  montrant  la  position  des  organes  lorsque  la 
mine  se  trouve  dans  sa  position  avancée  prête  â  l'usage. 

Fig.  4,  perspective  du  support  de  la  mine. 

Fig.  5,  penpective  du  plongeur-verrou  maintenant  la  mine 
dans  sa  position  avancée. 

Â,  manche  tubulaire. 

B,  douille  tubulaire  et  métallique,  logée  dans  le  creux  du 
mandbe.  Le  tube  B  peut  être  parédtement  scdidadre  du  man* 
che  ou,  ce  qui  est  l'arrangeoaent  le  f^us  avantageux,  y  être 
assemblé  d'une  façon  qui  permet  de  le  dé[^acer  dans  le  sens 
longitudinal.  Dans  ce  tube  B  sont  renfermés  le  cylindre  ou 
plongeur  C  qui  sert  â  fixer  la  mine  ou  l'autre  outil,  ainsi  que 
le  cylindre  ou  plongeur  D,  par  l'action  duquel  le  support  G 
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est  verrouillé  dans  la  douille  B,  lorsqu'il  est  arrivé  dans  sa 
position  avancée,  et  maintenu  dans  celles!  entre  les  pres- 
sions qu*éproave  la  pointe  de  la  mine  lors  de  son  emploi. 

Le  support  C  et  le  verrou  D  peuvent  librement  avancer  et  re- 
tourner dans  le  tube  B,  et  cela  tout  k  fait  indépendamment  Tun 
de  Tautre.  Dans  ces  mouvements ,  chacun  d'eux  se  guide  au 
moyen  d'une  goupille  ou  pièce  en  saillie  a  relativement  b, 
qui  se  projettent  par  une  coulisse  c  pratiquée  dans  le  tube  B. 
Cette  coulisse  présente  une  longueur  telle  à  laisser  lesdits  or- 
ganes faire  leurs  mouvements  dans  des  limites  nécessaires 
pour  que  la  mine  puisse  suffisamment  se  projeter  du  manche 
pour  remploi  et  s*y  parfaitement  cacher  après  Tempioi,  A  son 
bout  de  devant  la  coulisse  se  détourne  vers  le  côté  pour  for- 
mer une  fente  d'arrêt  c',  dont  les  bords  o*  viennent  s'incliner 
vers  la  bouche  du  manche.  Les  bouts  par  lesquels  se  regai^ 
dent  le  support  C  et  le  verrou  D  présentent  des  faces  incli- 
nées d  relativement  e.  arrangées  de  telle  sorte  que,  sur  leur 
rencontre ,  chacun  desdits  organes  tend  à  imprimer  un  mou- 
vement de  rotation  à  l'autre.  La  goupille  a  sur  le  support  de 
la  mine  et  la  fente  c'  sont  mis  dans  une  telle  relation  que,  si 
la  première  se  heurte  contre  l'extrémité  de  devant  de  la  cou- 
lisse c,  elle  se  trouve  en  face  de  cette  fente. 

Dans  les  susdites  conditions  le  fonctionnement  du  méca- 
nisme est  comme  suit  : 

Lorsqu'on  tourne  le  porte-mine  bouche  en  bas,  le  support 
C  ensemble  avec  la  mine  ainsi  que  le  verrou  D  vont  tomber 
jusqu'à  ce  que  le  premier  s'arrête  contre  Textrémité  de  la 
coulisse  c,  ce  qui  emporte  la  goupille  a  en  face  de  la  fente 
d'arrêt  c'.  Le  choc  du  verrou  D  donnant  par  sa  face  inclinée  e 
contre  la  face  indinée  d  du  support  immobilisé  pour  un  mo- 
ment fait  tourner  celui-ci  vers  le  côté  de  la  fente  d'arrêt  c'.  Par 
suite  de  ce  mouvement  du  support,  la  goupille  a  est  forcée  de 
pénétrer  dans  la  fente  c'  jusqu'à  ce  qu'elle  en  rencontre  l'ex- 
trémité, ce  qui  arrête  définitivement  le  support  C  En  même 
temps  le  verrou ,  en  s'appliquant  étroitement  sous  l'action  de 
la  gravité  avec  sa  face  e  contre  la  face  d  du  support,  main- 
tient serrée  la  goupille  a  contre  le  fond  delà  fente  c'.  Le  poids 
du  verrou  D  en  combinaison  avec  celui  du  support  C,  suffit 
pleinement  pour  empêcher  que  les  pressions  s'exer^nt  sur  la 
pointe  de  la  mine  pendant  U  maniement  ne  puissent  faire 
branler  la  goupille  a  ni  la  dégager  de  la  fente  d'arrêt  Re- 
tourne-t-on  alors  le  porte-mine  bouche  en  haut,  aussitôt  le 
verrou  D  va  retomber  en  se  séparant  du  support  C  et  ce  der- 
nier retire  sa  goupiUe  a  glissant  sur  le  bord  incliné  c*  de  la 
fente  c'  sous  l'appel  de  la  gravitépour  r^onmer  également 
dans  le  creux  du  manche. 

C'est  ainsi  que,  par  l'action  de  la  gravité  seule, la  mine  est 
projetée  du  manche,  qu'elle  est  immobilisée  dans  cette  posi- 
tion et  qu'elle  revient  se  cacher  dans  le  manche. 

Le  tube  B  peut  être  parfaitement  solidaire  du  manche  Â, 
Dans  ce  cas,  on  devra  construire  ce  dernier  avec  du  bois  ou 
une  autre  substance  facile  à  tailler  pour  être  à  même  de 
compenser  Tusure  de  la  mine  et  supprimer  le  petit  tube  mé- 
tallique qui,  dans  la  figure  i,  est  disposé  dans  la  bouche  du 
manche. 

Afin  d*éviter  la  taille  du  manche,  je  préf)ère  toutefois  assem- 
bler le  tube  fi  à  la  bague  ou  douille  annulaire  E  mobile  le 
long  du  manche  A,  A  cet  effet,  le  dernier  est  percé  d'un^ 
fente /régnant  sur  toute  aa  longueur,  et  le  tube  B  est  disposé 
à  mobilité  dans  le  manche.  H  porte  une  languette  g  qui  se  pro- 
jette par  la  fente  /et  présente  sur  son  haut  une  fepe  en  coin  g\ 
Sur  .cette  dernière  la  douille  E  s'applique  par  une  partie  ana- 
logue h,  le  tube  fi  étant  placé  dans  la  position  voulue,  on  tire 


légèrement  sur  la  douille  £«  et  par  cela  on  presse  sa  partie  k 
contre  la  face  g'  de  la  languette  g,  ce  qui  fixe  le  tube  B  dans 
sa  position. 

On  peut  facilement  mouvoir  en  arrière  le  tube  B  en  re- 
poussant la  douille  E,  Pour  déplacer  le  tube  B  vers  la  bouche 
du  manche,  je  me  sers  d'une  autre  bague  ou  douille  annu- 
laire F,  dans  laquelle  s'engage  une  goupille  t  solidaire  du  tube 
B.  On  peut  aussi  supprimer  la  douille  £  et  la  languette  g  du 
tube  B  pour  les  remplacer  par  une  douille  E  qui  engage  le 
tube  fi  de  la  même  foçon  que  ci-dessus,  et  s'adapte  si  étroite- 
ment au  manche  qu'elle  est  retenue  par  le  frottement  dans  la 
position  ou  on  l'aura  placée.  Je  préfère  cependant  ne  pas  faire 
usage  du  frottement  et  de  ne  me  servir  que  du  serrage  positif 
qui  résulte  de  l'action  combinée  de  la  douille  £  et  de  la 
languette  g. 

Je  ne  me  borne  point  du  tout  aux  détails  que  montre  le 
dessin ,  comme  il  se  présente  tout  un  nombre  de  moyens  pour 
arriver  à  l'essentiel  de  mon  invention,  lequd  consiste  dans 
ce  que  la  mine  ou  bien  son  support  peut  librement  gliaeer 
par  la  gravité  dans  le  creux  du  ouindie  entre  des  limites  per- 
mettant la  projection  et  la  retraite  de  la  mine,  qu'il  est  combiné 
avec  le  support  un  verrou  qui,  lorsque  et  autant  que  le  porte- 
mine se  trouve  tourné  la  bouche  en  bas,  retient  automatique- 
ment la  mine  dans  sa  position  avancée,  et  qui,  si  le  porte- 
mine est  tourné  pointe  en  haut,  relâche  automatiquement  k 
mine,  de  fiaçon  qu'elle  peut  revenir  se  cacher  parfiiitement 
dans  le  manche. 


Brevet  n*  19303(i ,  en  date  du  aS  juillet  1888 , 

A  M.  Casanova  ,  pour  des  perfectionnements  aux  moyens 
de  préparer,  rouler,  compter  et  contrôler  les  numéros  des 
tirages  financiers ,  loteries,  etc. 

(Extrait) 

PL  VL 

Cette  invention  a  pour  objet  des  perfectionnements  que 
j'ai  apportés  aui  moyens  jusqu'ici  connus  pour  préparer,  rou- 
ler, compter  et  contrôler  les  numéros  des  tirages  financiers, 
loteries,  etc. 

Parmi  ces  perfeclionnem'ents,  les  plus  importants  sont  ceux 
qui  s'appliquent  à  l'exactitude  de  marche  du  mécanisme  em- 
ployé et  à  la  mise  à  l'abri  des  numéros  roulés  contre  toute 
tentative  de  fraude. 

Fig.  1,  élévation  de  la  machine. 

Flg.  2 ,  plan. 

Fig.  3,  coupe  longitudinale  de  la  machine,  le  châssis  sup- 
posé relevé,  dans  laquelle  les  tracés  fins  et  ponctués  montrent 
comment  s'effectue  l'enroulement  des  numéros. 

Fig.  4i  plan  de  la  figure  5. 

Fig»  ô,  coupe  transversale  de  la  oMkchine  suivant  jr)^,  fig.  4. 

Fig.  6, numéro  tel  qu'il  est  préparé  avant  d'être  mis  sur  la 
machiue. 

À ,  cadre  formé  par  quati^e  plaques  ou  bandes  métalliques 
assemblées  et  constituant  le  bâti  de  la  machine;  ce  bâti  est  fixé 
par  des  pattes  au  châssis  en  bois  B  monté  sur  des  galets  d'un 
système  connu. 

C,  traverses  dont  les  extrémités  en  forme  de  V  sont  maio- 
tenues  par  les  guides  g,  que  portent  les  barres  longitudinales 
D  dont  les  extrémités  coudées  assemblent  les  eôtés  du  bâti. 

E,  cylindres  entraîneurs  dont  les  axes  tournent  dans  las 
traverses  mobiles  C. 

F,  blocs  de  caoutchouc  interposé  entre  les  traverses  Cet  les 
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barres  D.  Ces  blocs  élastiques  peuvent  être  remplacés  par  des 
ressorts  en  acier. 

G,  broches  munies  suivant  une  génératrice  d*une  rainure 
dans  laquelle  on  engage  les  numéros  A  rouler.  Ces  brocbes 
traversent  l'une  des  flasques  du  bâti  et  sont  animées  d'un  mou- 
vement rotatif  par  les  engrenages  intermédiaires  e,  calés  sur 
leur  axe  et  les  engrenages  intermédiaires  e',  actionnés  à  la 
main  au  moyen  d*une  manivelle  m  ou  par  une  transmission 
quelconque. 

Les  engrenages  e,e'  tournent  entre  le  bâti  A  et  les  plaques 
H,  fixées  k  celui -cl. 

I,  barre  articulée  se  rabattant  sur  les  extrémités  des  bro- 
ches G  pour  les  maintenir  en  position  par  ses  encoches  a. 

J,  châssis  formé  par  des  barres  longitudinales  à  encoches, 
comme  la  barre  ï,  assemblées  à  leurs  extrémités  par  deux 
axes  dont  Tun  sert  d'articulation;  ce  châssis,  quand  il  est  ra- 
battu, comme  Tindique  le  tracé  fin,  fig.  3,  est  retenu  par 
les  crochets  c,  qui  agrafent  les  trois  traverses  d ,  et  il  main- 
tient les  broches  G  dans  une  position  fixe  et  indéformable. 

K,  cylindres  à  rainure  hélicoïdale  tournant  dans  les  flas-s 
ques  du  bâti  à  chaque  extrémité  de  la  machine. 

L,  barre  mobile  traversée  par  les  broches  G,  et  à  chaque 
extrémité  par  les  cylindres  K,  elle  est  animée  d*nn  mouve- 
ment de  translation  par  Tintermédiaire  des  vis  v  engagées 
<kns  la  rainure  héhcoïdale  des  cylindres  K,  lorsqu'on  agit  sur 
ces  derniers  au  moyen  d*une  manivdle,  la  chaîne  sans  fin 
qui  passe  sur  les  pignons  p  transmettant  le  mouvement  du 
premier  cylindre  au  second. 

M,  couloir  au  fond  duquel  se  meut  le  transporteur  N,  sur 
lequel  viennent  tomber  les  numéros  roulés  chassés  de  dessus 
les  broches  G  par  la  barre  mobile  L, 

0,  conduit  incliné  conduisant  les  numéros  déversés  par  le 
transporteur  N  dans  la  roue  ordinaire  B. 

La  figure  6  montre  la  formation  du  numéro  préparé  pour 
être  placé  sur  la  machine.  Une  feuille  de  métal  mince,  termi- 
née par  une  queue  étroite  rapportée,  maintient  par  la  seule 
pression  de  son  boixl  rabattu  la  feuille  de  toile  qui  porte  le 
numéro,  sans  le  secours  d'une  piqûre. 

D'après  la  légende  qui  précède,  on  voit  conmient  est  consti- 
tuée ma  machine  perfectionnée. 

Je  vais  en  expliquer  ci-après  le  fonctionnement  : 

Supposons  la  barre  /  et  le  châssis  J  rabattus,  comme  on  le 
voit  fig.  a,  et  en  tracé  fin  fig.  3,  et  maintenus  par  les  cro- 
chets e,  fonctionnant  ensemble  et  manœuvres  par  le  manne- 
ton  m. 

Les  broches  G  sont  en  contact  avec  les  cylindres  entraî- 
neurs E.  On  engage  les  numéros  â  rouler  dans  la  rainure  des 
broches,  comme  il  est  indiqué  en  tracé  ponctué  fig.  3,  en  les 
plaçant  par  ordre,  et  on  imprime  à  la  manivelle  placée  succes- 
sivement sur  le  carré/ et  sur  le  carré/  un  mouvement  de  ro- 
tation ,  jusqu'à  faire  venir  appuyer  les  numéros  sur  les  tringles 
d'appui  t,  qui  traversent  les  barres  longitudinales  du  châssis 
sur  les  traverses  d  et  sur  les  cylindres  extrêmes.  Il  est  alors 
facile  de  contrôler  et  de  vérifier  que  tous  les  numéros  que  doit 
recevoir  la  machine,  c'est-à-dire  cent  dans  le  cas  présent,  ont 
bien  été  placés  sur  les  brochea  et  qu'il  n'en  manque  aucun. 
On  actionne  ensuite  la  manivelle  successivement  placée  sur/ 
et  sur/,  pour  enrouler  les  numéros  autour  des  broches.  Cette 
opération  est  facilitée  et  effectuée  d'une  manière  parfaite,  par 
suite  de  la  disposition  des  tringles  d'appui  (  et  des  cylindres 
entraîneurs  B,  qui  s'abaissent  à  cause  de  l'accroissement  d'é- 
paisseur résultant  de  l'enroulement  des  numéros  autour  des 
broches  qui  sont  constamment  maintenues  en  pression  contre 


celles-ci  par  les  blocs  élastiques  ou  ressorts  F  interposés  entré 
les  traverses  C  et  les  barres  D. 

n  faut  maintenant  chasser  les  numéros  roulés  hors  de  la 
machine.  Pour  cela,  on  commence  par  dégager  les  crochets  c 
en  tournant  le  manneton  m,  et  on  relève  le  châssis  J  et  la 
barre  I,  comme  fig.  3.  La  manivelle  est  alors  placée  sur  le 
carré  de  l'un  des  axes  des  deux  cylindres  K,  et  ceux-ci  étant 
mis  en  mouvement  déplacent  par  l'intermédiaire  des  vis  v, 
engagées  dans  leur  rainure  hélicoïdale ,  la  barre  mobile  A 
qui  repousse  les  numéros  roulés  pour  les  faire  tomber  sur  les 
transporteurs  sans  fin  N  du  couloir  M,  La  barre  mobile  L 
étant  arrivée  à  la  fin  de  sa  course  et  ayant  chassé  tous  les  nu- 
méros, on  la  fait  revenir  légèrement  en  arrière  en  h,  tracé 
ponctué,  fig.  4i  par  exemple,  et  on  rabat  seulement  la  barre 
articulée  f  qui,  par  ses  encoches,  maintient  les  broches  en 
place  et  les  prépare  à  recevoir  le  châssis  J.  Ce  dernier  est  ra- 
battu après  avoir  préalablement  ramené  la  barre  mobile  L  à 
sa  position  primitive,  il  emboîte  exactement  et  sans  coince- 
ment les  broches  G  et,  une  fois  agrafé  par  les  crochets  c,  il 
les  maintient  dans  une  position  fixe  et  indéformable,  c'est-à- 
dire  prêts  à  recommencer  une  nouvelle  opération. 

Les  numéros  tombés  sur  les  transporteurs  N  sbnt  véhiculés 
par  aix  dans  le  conduit  0,  d'où  ils  vont  à  la  roue  qui  doit  les 
réunir.  La  paroi  du  couloir  M  contigué  à  la  machine  est  per- 
cée de  trous  d'un  diamètre  suffisant  pour  le  passage  des  nu- 
méros repoussés  par  la  barre  L;  de  sorte  qu'aucun  d'eux  ne 
peut  être  enlevé  de  dessus  les  broches.  Le  couloir  M  est,  en 
outre,  recouvert  par  une  plaque  de  verre  k,  qui  permet  de 
voir  et  de  suivre  les  numéros  versés  par  la  machine,  sans  qu'il 
soit  possiUe  d'en  soustraire  un  seul. 

La  machine  que  je  viens  de  décrire  et  que  j'ai  représentée 
sur  lé  dessin ,  est  divisée  en  deux  parties  opérant  chacune 
successivement  sur  cinquante  numéros,  afin  de  pouvoir  être 
actionnée  â  la  main  sans  difficulté.  Mais  il  est  bien  évident 
que  je  puis  construire  des  machines  n'ayant  qu'un  organe  de 
commande  et  opérant  sur  tous  les  numéros  à  la  fois,  quel  qu'en 
soit  le  nombre,  de  même  que  je  puis  rendre  le  mouvement 
du  transporteur  solidaire  des  mouvement  de  translation  de  la 
barre  X. 

Dans  le  cas  de  plusieurs  machines  fonctionnant  ensemble 
ou  séparément,  les  conduits  0  peuvent  se  réunir  en  un  seul, 
ou  bien  le  couloir  M  peut  desservir  toutes  les  machines  et 
n'avoir  qu'un  seul  transporteur. 


Brevet  n*  192038,  en  date  du  a5  juillet  i888, 

A  M.  WiEB,  poar  des  perfectionnements  aux  méthodes 

técritares  secrètes, 

(Extrait.) 

PI.  vn. 

Cette  invention  a  pour  objet  une  méthode  ou  des  méthodes 
pour  écrire  (au  moyen  des  machines  à  écrire  avec  des  carac- 
tères typographiques  ou  d'autres  machines  à  écrire)  mécani- 
quement une  écriture  secrète,  de  façon  à  n'exiger  que  peu  ou 
pr>intde  travail  ou  d'effort  mental,  ni  pour  écrire,  ni  pour 
déchiffrer  les  communications  secrètes.  A  cet  ^et,  on  se  sert 
d'une  machine  à  écrire  ordinaire  quelconque,  que  l'on  dispose 
de  la  manière  suivante  pour  écrire  on  imprimer  en  chiffres  et 
pour  déchiffrer  l'écriture  ou  l'impression  en  chiffres. 

On  rend  l'index  ^  l'ècheHe,  le  cadran  ou  Faiguille  mobile  de 
façon  à  pouvoir  l'ajuster  et  arrêter  dans  certaines  relations 
par  rapport  aux  caractères  à  imprimer,  ou  bien  on  rend  mo- 
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biiesles  caractères  imprimeiirs,  afm  de  pouvoir  lea  «juater  et 
arrêter  dans  des  relations  déterminées  par  rapport  à  Tiiulex, 
à  léchelie,  au  cadran  ou  à  Taiguille,  c*esi-À-dire  lorsqu*ii s*a- 
gitd*écrire  en  chiffres,  Tindiex,  Téchelle,  le  cadran  oa  lai* 
guiile  peut  être  déplacée  sur  la  distance  d*un  ou  de  plusieurs 
caractères  ou  d'espaces  de  caractères,  à  gauche  ou  adroite 
4e  sa  position  normale  par  rapport  aux  caractères,  on  bien 
les  caractères  peuvent  être  déplaces  de  la  distance  d*un  ou  de 
plusieurs  caractères  ou  espaces  de  caractères  à  gauche  ou  à 
droite  de  leur  position  normale  par  rapport  à  Tindex,  éehdle, 
cadran  ou  aiguille,  de  sorte  que,  quand  on  écrit,  ou  imprime 
avec  la  machine,  conformément  aux  indications  de  l'index, 
échelle,  cadran  ou  aiguille,  les  caractères  produits  sont  diffé- 
renia  de  ceux  que  la  machiap,  produirait,  si  Tindex,  échelle, 
cadran  ou  aiguille  ou  les  caractères  se  trouvaient  dans  leur 
position  normale.  Lorsqu'il  s'agit  de  déchiffirer  ou  de  traduire 
récriture  en  chiffres,  on  ajuste  selon  le  cas,  l'échelle,  l'index, 
le  cadran  l'aiguille  ou  les  caractères,  et  on  ka  arrête  après  les 
ilYoir  déplacés  vers  la  gauche  ou  vers  la  droite  sur  la  distance 
<l'autant  de  caractères  ou  d'espaces  de  caractères  par  rapport 
à  leur  position  normale,  qu'ils  ont  été  déplacés  vers  la  droite 
ou  vers  la  gauche  de  leur  position  normale,  locsqu'oa  a  pro- 
duit l'écriture  en  chiffres;  il  en  résulte  qu'en  écrivant  ou  en 
ia^rimant  d'après  l'écriture  en  chiffres,  les  mots  originaux 
sont  imprimés  par  la  machine  à  la  place  de  l'écrilure  en  chif- 
fres. 

La  ûgure  i  représente  en  diagramme  le  clavier  d'une  ma- 
chine ordinaire  à  écrire  d'un  type  bien  connu ,  les  touches 
jont  indiquées  par  des  ronds  munis  des  lettres  de  l'alphabet, 
des  nombres  et  de$  signes  de  ponctuation*  correspondant  aux 
caractères  respectifs  qu'ils  actionnent. 

A,  index  ou  échdi^  disposés  de  façon  à  pouvoir  être  dé« 
(dacés  sur  la  distance  d'un  ou  de  phuiieurs  espaces  vers  la 
droite  ou  la  gauche  par  rapport  k  la  position  normale,  fig.  a 
«t  3.  Ces  échelles  ou  index  sont  marqués  des  lettres  de  l'al- 
phabet et  des  autres  signes  correspondant  à  ceux  marqués 
sur  les  touches.  Si  on  Le  préfère,  les  signes  n'ont  pas  besoin 
d'être  marqué»  sur  les  touches  «  mais  sealeoaent  s«r  les 
échelles  ou  index  A,  Lorsque  les  échelles  se  trouvent  dans  leur 
positioa  normale,  reproduite  fîg«  i,  la  machine  est  employée 
comme  une  machine  à  écrire  ordinaire,  c'est-à-dire  qu'en 
pressant,  par  exemple,  la  touche  vis^-vis  de  la  lettre  P  de  Té- 
<;helle  A,  la  lettre  P  s'imprime  sur  le  papiec,  et  ainsi  de  suite 
pour  toute  autre  lettre  ou  signe.  Mais  lorsqu'on  déplace  les 
échelles  ou  index  A,  par  exemple  sur  la  distance  de  deux  es- 
paces vers  la  gauche,  comme  fig.  3 ,  et  que  l'on  abaisse  la  tou- 
che vis-à-vîs  de  la  lettre  P  de  Téchelle  ou  index  A ,  la  lettre  I 
sera  imprimée  sur  le  popier,  au  lieu  de  la  lettre  P. 

Admettons,  par  exemple,  qu'il  s'agisse  d'écrire  en  chiffres 
le  mot  patent,  la  Bgure  a  démontre  qn'en  abaissant  successive- 
ment les  touches  vis-à-vis  des  lettres  P  ATE  N  T  de  l'éohflle  ou 
index  A,  les  lettres  10  EQ  V  E  se  trou^erontimprimées  sur  le 
papier  comme  étant  le  chiff're  du  mot  pa<eii/.Lorsqu'il  s'agit  de 
déchiffrer  ou  de  traduire  ce  chiffre  pour  obtenir  le  mot  origi- 
nal on  déplace  les  index  A  d'autant  d'espacea  vers  la  droite 
de  la  position  normale  qu'ib  avaient  été  déplacés  la  gauche, 
lorsqu'on  a  imprimé  le  chifi're.  Les  échelles  ou  index  se  trou- 
-vent  alors  placés  dans  la  position  indiquée  fig.  3,  et  l'on  voit 
•qu'en  abaissant  successivement  les  touches  qui  se  trouvent 
vis-à-vis  des  lettres  lOEQVË  surles  échelles  aa  index  A» 
oa  retrouve  le  mot  paJtoil  imprimé  sur  papier.  De  même  lors- 
<jpie  pour  écrire  en  chiffres  le  mot  paient,  on  a  déplacé  les 
•échelles  ou  injex  J  de  deux  espaces  vers  la  droite  de  leur  po- 


sition normale,  comme  dans  la  figure  3,  au  lieu  de  les  dé- 
placer de  deux  espaces  vers  la  gauche,  comme  fig.  a,  on  oh- 
tieat  le  chiffkie  S  D  D  T?  U  en  déplaçant  ensuite  les  échelles  ou 
index  de  deux  espaces  vers  la  gaud&e  de  la  positioa  normale, 
comme  fig.  a,  et  en  idiaisaant  successivement  les  touches  vis-à- 
vis  des  lettres  et  signas  SDUT?U,lenu>t  original  patml  se 
trouvera,  reproduit 

£n  variant  le  nombre  d'espaces  dont  on  déplace  les  échelles 
ou  index  vers  la  gauche  ou  vers  la  droite  de  leur  position  nor- 
male, ou  eti  variant  Tordredana  lequel  les  cara^ères  sontdis- 
posés  dans  la  machine  et  leurs  touches  correspondantes  du 
clavier,  ou  en  ««riant  les  uns  et  les  autres,  on  peut  ohtenir 
un  très  grand  nombre  et  une  grande  variété  de  chiffres. 

La  figure  4  êit  on  dii^famme  d'un  darvier  d*uae  machine 
à  écrire,  tant  soit  peu  semhIaUe  à  celui  reproduit  fig.  i  à  3; 
b  figure  ô  en  est  une  coupe.  i>a»9  ce  cas,  les  échelles  ou 
index  A ,  au  lieu  de  consister  en  des  bandes  plates  comme  nous 
Tavons  supposé  «  fig.  i  à  3,  ont  la  forme  d*nn  prisose  d'un 
nombre  quisiconque  de  facea  (par  exem^de,  cinq,  comme 
fig.  ô),  et  au  lieu  de  glisser  dans  le  sess  de  la  longueur, 
comme  fig.  i  à  3>  ces  prismes  tournent  sur  des  axes,  de  façoo 
que  chacune  de  leurs  faces  peut  être  tournée  vers  le  haut 
pour  correspondre  à  la  rangée  de  touches  à  laquelle  eUe  ap- 
partient Sur  duiGime  des  faces  de  ces  prismes  estimprimée  la 
série  de  lettres,  nombres  et  signes  qui  correspo  vient  aux  tou- 
ches respectives ,  comme  om.  le  voit  dans  le  développement  d'un 
desdits  prismes  (  voir  fig;  6), dans  leq«d  ht  face  i  est  celle  qui 
correspond  à  sa  position  normale,  et  qui  se  trouve  tournée 
vers  le  haut,  lorsque  la  machine  doit  être  employée  oomne 
machine  à  écrire  ordinaire.  Chacune  des  faces  a  et  3  est  mu- 
nie des  caractères,  nombres  et  signes ,  imprimés  d'un  e^Nce 
plus  loin  vers  la  gauche  queceux  de  la  feœ  précédente,  et  sur 
chacune  des  faces  4  ^  e ,  les  caractères,  nombres  et  signes 
sont  imprimés  d'un  espace  plus  loin  vers  la  droite  que  ceux 
de  la  face  précédente  ,  en  sorte  que  ohaenn  des  prismes  peut 
être  placé  dans  sa  position  normale  pour  imprimer  f  écriture 
ordinaire,  ou  bien  être  pkcé  dans  une  des  quatre  positions 
pour  écrire  en  chiffires,  c'est4-dire  deux  vers  la  gauche  delà 
position  normale  (les  £ices  2  et  3) ,  et  deux  vers  la  droite  de 
la  position  normale  (les  faces  4  et  &).  U  est  évident  que  les 
prismes  peuvent  avoir  ua  nombre  de  fiices  quelconque,  sdon 
le  nombre  de  chiffires  que  l'on  désire  produire,  le  nombre 
en  étant  limité  par  le  nombre  de  touches  employées  dans 
une  rangée  et  s^n  les  convenances  de  la  cottstructioo  et 
de  remploi. 

Il  est  évident  aussi  que  les  modifiteatîoDs  dsns  les  po- 
sitions pour  l'ëcriture  en  chiffres  dans  les  différentes  rangées 
peuvent  être  variées  à  l'infini ,  selon  la  volonté  et  l'arrange-, 
ment  des  opérateurs^ 

I«a figure 7  représente  l'a^licatiDn de  moo  iwentiOB  aune 
autre  ma«:hineà  écrire  d'un  type  bien  conau,  sous  le  nom  de 
oefeatàio. 

A,  cadran  fixe  ordinaire  portant  les  lettre»,  noodbres  et 
signes  marqués  sur  la  cireooférenee. 

B,  index  monté  sur  Taxe  C  relié  au  taesheur  eu  roue  k 
caractères  D»  au  moyen  d'un  engrenage  comme  d^habttnde. 
▲u  lieu  d'être  relié  rigidetaent  k  faxe  Cdu  cadran  ^ ,  cet  in- 
dex B  est  construit  pour  y  être  lîhie  et  relié  de  tdle  façon 
qu'on  peut  l'i^uster  dan»  (fiverset  positions  sur  le  cadran  A, 

Dans  la  figure  7,  il  est  repnésenté  ajustable  au  moyen  d*ane 
fdaqoei'  munie  de  trous^dans  lesquels  s'engage  m  tenon  k 
ressiwt  Bf^  adapté  .sur  le  côté  inférieur  de  Tindex  B.  Lorsqu'on 
veut  se  servir  de  la  machine,  comme  d'une  machine  k  écrire 
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oitikiaire ,  on  place  l'index  B  comme  d'habitude,  il  s*eosuit  que 
lorsqu'il  indique  une  lettre,  chiffire  ou  signe  sur  le  cadran  À, 
ie  caractère,  nombre  ou  signe  correspondant  sur  le  tambour 
ou  roue  à  caraotère9^/>  se  trouve  placé  vis-à-vis  du  papier  sur 
lequel  il  s'agit  d'imprimm*.  Mais  lorsqu'on  veut  produire  un 
chiffre  l'index,  B  est  déplacé  sur  son  axe  C  et  6xé  dans  une 
position  qui  se  trouve  à  un  ou  deux  espaces  plus  loin  vers  la 
gauche,  par  exemple  de  la  position  normale.  Ensuite  pour  dé* 
chiffrer  ou  pour  traduire  le  chiffire  dans  Toriginal ,  on  tourne 
l'index  B  sur  son  axe  C,  et  on  le  fixe  en  place  à  autant  d'es- 
paces plus  loin  vers  la  droite  de  la  position  normale  qu'il  a  été 
placé  à  gauche  de  la  position  normale  pour  produire  le 
chiffire.  Ou  bien  au  lieu  de  déplacer  l'index  B  vers  la  droite  ou 
la  gauche  de  la  positiou  normale ,  on  peut  déplacer  le  tam- 
bour (ou  la  roue  à  caractères)  lui-même. 

11  n'est  pas  nécessaire  que  la  machine  à  écrire  employée  à 
déchiffrer  ou  traduire  le  chiffre  soit  du  même  type  que  celle 
au  moyen  de  laquelle  on  a  produit  le  chiffire;  il  faut  seule- 
ment que  les  caractères  et  les  touches  ou  indications  corres- 
pondantes des  lettres ,  noiubres  et  signes  soient  disposés  sui- 
vant le  même  ordre  dans  les  deux  machines  et  que  le 
destinataire  du  chiffre  sache  de  combien  d'espaces  vers  la 
gauche  ou  vers  la  droite  de  ta  position  normsde,  l'échelle, 
index  ou  aiguilles  ou  les  caractères,  selon  le  cas,  de  la  ma- 
chine à  déchiffrer  on  à  traduire,  doivent  être  délacés  pour 
reproduire  1  original  d'âpre  le  chiffre. 

Le  déplacement  de  l'index,  échelle,  cadran  on  aiguille,  on 
des  caractères,  selon  le  cas ,  Vers  la  gauche  ou  vers  la  droite 
de  la  position  normale,  donne  un  nombre  limité  de  variations 
de  chiffres,  mais  on  peut  obtenir  d'autres  variations  de  chif- 
fres en  variant  la  disposition  ou  l'ordre  des  caractères  entre 
eux,  la  disposition  ou  l'ordre  des  lettres  sur  les  échelles  ou  in- 
dex A,ûg.  1  à  6,  ou  sur  le  cadran ,  fig.  7,  et  afin  de  faciliter 
cette  variation  dans  la  disposition  ou  dans  Tordre  des  ca- 
ractères j'emploie  des  caractères  mobiles  pouvant  êtrelnter- 
ehangés  dans  les  porte^caractères. 

A  titre  de  spécimen  la  figure  8  représente  un  caractère  avec 
un  porte-caractère  convenable  pour  être  employé  dans  une  ma- 
chine à  écrire,  dans  laquelle  les  porte-caractères  sont  disposés 
en  forme  de  peigne. 

Ê,  caractère  fait*  par  exemple,  de  métal  à  fondre  les  carac- 
tères, comme  dliabitude,  mais  disposé  de  manière  à  glisser 
dans  la  gaine  F  formée  sur  l'extrémité  du  porte-caractère  G. 
Le  corps  du  caractère  £  a  les  mêmes  dimensions  pour  chaque 
lettre,  nombre  ou  signe,  et  la  gaine  F  a  les  mêmes  dimension 
et  forme  pour  chaque  porte-caractère,  d'où  il  suit  que  tous  et 
chacun  des  caractères  de  la  série  s'adaptent  dans  ta  gaine  de 
tous,  et  chacun  des  porte-caractères. 

G\  pièce  de  rebord  ou  queue  qui  porte  contre  une  partie 
fixe  de  la  machine  pour  résister  k  l'effi^rt  nécessaire  à  faire 
sortir  le  caractère  E  de  la  gaine  F.  Ou  bien  dans  une  machine 
de  ce  geikre,  on  peut  fixer  les  caractères  définitivement  sur 
les  dents  du  peigne  ou  de  tout  autre  accessoire  ser?ant  de 
porte-caractères,  et  chacune  de  ces  dents  du  peigne  ou  autres 
porte-caractères  peut  être  disposée  pour  être  déplacée  focile- 
ment. 

Ainsi,  admettons  qu^  y  ait  vingt-six  lettres,  dix  nombres, 
six  signes  de  ponctuation,  soit  quarante-deux  caractères  diffé- 
rents en  tout  dans  une  machine  déterminée;  ces  caractères 
peuvent  être  disposés  en  autant  de  combinaisons  différentes 
que  l'on  peut  disposer  quarante-deux  objets  quelconques,  et 
ces  variations  combinées  avec  le  déplacement  de  l'index, 
échelle,  cadran  ou  aiguilles,  ou  des  caractères  vers  la  gauche 


ou  vers  la  droite  delà  position  normale,  pennettent  d'em- 
ployer un  nombre  immense  de  chiffres  avec  une  grande  fo" 
dlité  et  avec  peu  ou  point  d'effbrt  mental,  sur  nimporte 
quelle  machine  à  écrire  en  caractères. 

Dans  les  machines  dont  les  caractères  sont  disposés  autour 
du  bord  d'un  tambour  ou  d'une  roue,  on  peut  disposer  les  oâ^ 
ractères  de  fiaçon  qu'ils  s'adaptent  dans  des  renfoncemenls  en 
queue  d'aronde,  comme  on  le  voit,  par  exemple  fig.  9,  tous 
et  chacun  des  caractères  s'adaptent  dans  n'importe  lequel  des 
renfoncements ,  de  façon  a  pouvoir  être  interchangés.  Aprèr 
avoir  disposé  les  caractères  comme  â  faut,  on  peut  étid»lir 
un  nouvel  index  ou  échelle  en  imprimant  avec  la  machine^ 
sur  une  bande  de  papier,  par  exemple,  en  ordre  consécutif 
les  caractères  dans  leur  nouvel  arrangement.  Ou  bien  dans 
certains  cas,  les  caractères  et  signes  de  l'index  ou  deTéob^ie 
peuvent  être  di^iosés  pour  que  chacun  d'eux  puisse  être  en- 
levé séparément  et  ajusté  de  façon  à  correspondre  dans  Tordre 
donné  aux  caractères  imprimeurs. 


Brevet  n*  192605,  ea  date  du  25  août  1888, 

A  M.  GssTSTNER ,  pour  des  perfectionnements  aux  plantes 
dites  cyclostyles,  servant  à  la  préparation  de  calques  pour 
la  reproduction  de  f  écriture  et  des  dessins  de  tous  genres. 

PI.  IV. 

Jusqu'à  présent,  les  molettes  perforatrices  des  cydostyles^ 
ont  é(é  montées  sur  nn  axe  fixé  latéralement  sur  le  manche 
de  la  fdume,  cette  construction  obligeait  à  tentr  la  plume  de 
manière  que  la  molette  se  trouvât  à  droite  du  manche  et  que 
sa  périphérie  se  déplaçât  dans  des  plans  plus  ou  moins  rap- 
prochés, comme  direction,  du  sens  de  la  hauteur  de  la 
fenfile. 

Quand  on  tenait  la  plume  autrement,  l'écriture  obtenue 
pouvait  être  défectueuse  et  il  arrivait  qu'on  déchirait  le  pa* 
pier  à  calquer;  de  plus ,  l'emploi  de  cette  plume  ainsi  dis- 
posée exigeait  une  main  exercée,  de  sorte  que  ses  applications' 
se  trouvaient  restreintes  de  ce  fait. 

J'ai  reconnu  que  si  la  molette  du  cyclostyle  est  montée  sur 
le  manche,  de  manière  à  se  déplacer  dans  des  plans  suivant 
à  peu  près  la  direction  des  lignes  d*écrît«rre  et  plus  ou  moins 
normalement  à  la  surface  du  papier,  le  cydkistyle  est  bieft 
plus  &cile  à  employer  et  donne  de  meilleurs  résirilats. 

Tai  représenté,  mais  à  titre  de  spécimen  seiâemenrtydeux 
formes  de  cydœtyies  disposés  suivant  mon  infentkm. 

La  disposition  que  je  préfère  employer  est  ceHe  repré- 
sentée. 

Fig.  1  et  a,  deux  vues  en  vraie  grandeur  (original)  d'une 
plume  cyclostyle. 

Fig.  3,  partie  de  la  même  plume. 

Fig.  4,  disposition  modifiée  de  cydostyle. 

Fig.  5 ,  vue  d*une  partie  tie  la  même  plume. 

a,  mdette  du  cyclostyle. 

b,  manche. 

Dans  la  disposition  représentée  fig.  i  à  S,  la  molette  tf  esf 
portée  par  une  monture  e  qui  a  la  forme d^une  plume  à  écrire, 
la  pointe  c^  de  cette  monture  c  est  recourbée  suivant  un  cer- 
tain angle  et  la  molette  a  est  montée  sur  un  aie  fixé  sur  ladite 
pointe  recourbée  c'. 

De  cette  manière,  en  tenant  la  plume  c  dans  la  position 
ordinaire  d'une  plume  à  écrire,  on  est  sûr  de  placer  la  mo- 
lette dans  la  position  convenable. 
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Dans  la  disposition  représentée  fig.  4  et  5,  la  molette  a 
est  montée  sur  une  tige  ou  axe  c*  fixé  au  centre  du  manche  6, 
de  sorte  que  Taxe  de  ladite  molette  coïncide  avec  Taxe  lon- 
gitudinal du  manche  6.  De  cette  manière,  la  plume  peut 
être  tenue  dans  n*importe  quelle  position,  mais  Tangle  qu'on 
loi  (ait  faire  avec  le  papier  doit  être  plus  aigu  que  dans  le  cas 
de  la  plume  représentée  fig.  i  à  3.  Les  lignes  ponctuées  D 
représentent  le  papier  à  calquer  et  permettent  de  juger  de 
Tangle  que  doit  faire  à  peu  près  la  plume  avec  la  surlace  de 
ce  papier. 

Je  ferai  remarquer  en  terminant  que  la  forme  et  les  dis- 
positions du  manche  et  de  la  monture  de  Tinstrument 
peuvent  varier  sans  changer  en  rien  la  nature  de  mon  in- 
vention. 

En  résumé,  je  revendique  le  système  perfectionné  de  cy- 
clostyle sus-décrit,  dans  lequel  la  molette  est  montée  sur  le 
manche  de  manière  que,  pendant  l'usage,  cette  molette  se 
déplace  dans  des  plans  dirigés  suivant  la  largeur  de  la  feuille  de 
papier  et  à  peu  près  dans  la  direction  des  lignes  d*écriture; 
en  principe  comme  cela  a  été  expliqué  ci-dessus  et  dans  le 
but  spécifié. 

Brevet  n*  192639,  en  date  du  28  août  1888, 
A  M,  Arnold,  pour  un  crayon  mécanique  perfectionnée 


(Extrait.) 


PI.  VI. 


Ce  crayon  mécanique  perfectionné  contient,  en  dehors 
du  crayon  propre,  un  porte-plume  et  une  pièce  de  gomme 
Mastique  pour  effiicer  récriture. 

Les  dispositions  de  ce  crayon  mécanique  sont  démontrées 
dan»  le  dessin. 

La  douille  extérieure  A  est  divisée  par  une  cloison  a  en 
deux  compartiments,  dont  Ton  contient  le  porte-plume  B 
formant  bouchon  à  vis.  En  enlevant  ce  bouchon  et  le  vissant 
a  renvers  dans  le  bout  taraudé  de  la  douille,  le  porte-plume 
est  établi  prêt  pour  l'usage. 

L'autre  compartiment  contient  le  porte-crayon  b',  qui  con- 
siste en  une  douille,  dont  la  partie  antérieure  est  conique,  et 
dont  le  bout  intérieur  ouvert  contient  la  gomme  élastique  R 
qui  se  projette  de  la  douille  pour  frotter  ou  gratter  l'écriture 
que  l'on  veut  effacer. 

A  l'intérieur  de  cette  douille  C  une  autre  douille  D  est  dis- 
posée, dont  la  plus  grande  partie  est  cylindrique,  la  plus 
courte  longueur  polygonale.  Dans  la  partie  polygonale  une 
{^que  métallique  M  du  même  profil  est  guidée,  cette  plaque 
est  venue  fixe  sus  le  bout  d'un  tube  à  crayon  E,  Le  bout  anté- 
rieur de  ce  tube  est  fendu  delà  manière  connue,  et  une 
douille  H  vissée  sur  la  partie  filetée  6  de  ce  tube  sert  à  le 
serrer  pour  maintenir  le  crayon  propre  #.  En  arrière  de  la 
douille  H  une  petite  plaque  métallique  P  est  venue  soudée  au 
tube  E  vers  le  milieu  de  la  longueur;  cette  plaque  ou  bande 
en  tôle  s'appuie  contre  une  feuille  métallique  U,  pliée  en 
forme  d*U  autour  du  tube  E  ;  les  bouts  libres  de  cette  feuille 
sont  soudés  ou  étaMis  fixes  à  une  languette  métallique  S  qui 
fait  ressoii  et  se  trouve  assemblée  à  la  douille  D,  comme  il 
est  indiqué  fig.  1,  qui  représente  le  crayon  mécanique  en 
section  longitudinale. 

Fig.  a,  coupe  transversale  sdon  x  x. 

Fig.  3,  coupe  transversale  selon  z  z. 

Une  ouverture  0  dans  la  douille  h  permet  de  toudier  la 
languette  S  du  doigt. 


On  se  sert  de  ce  crayon  mécanique  comme  suit  :  Pour 
éprire  avec  le  crayon  propre  s,  on  pèse  du  doigt  sur  la  lan- 
guette S,  celle-ci  descend  avec  la  feuille  V  et  relâche  le  tube 
£«  ce  dernier  peut  alors  glisser  en  avant,  par  son  propre 
poids,  jusqu'à  ce  que  la  plaque  M  soit  arrêtée  au  bout  anté- 
rieur de  la  partie  polygonale  de  la  douille  D.  En  enlevant  le 
doigt  de  l'ouverture  0  et  de  la  languette  élastique  S  celle-ci 
monte  de  nouveau,  et  la  feuille  V  serrant  contre  le  tube  Een 
arrière  de  la  tôle  P  Tarrète  dans  la  position  voulue. 

Pour  faire  entrer  le  tube  E  avec  le  crayon  t  de  nouveau 
dans  la  douille  C,  on  pèse  de  nouveau  sor  la  languette  S  par 
l'ouverture  0»  et,  en  tournant  le  crayon  la  pointe  en  haut,  le 
tube  E  retombe  dans  la  position  indiquée  fig.  1. 


BaiVBT  n*  I93U9,  en  date  du  as  septembre  1888, 

A  M,  Pbbls,  pour  un  crayon  automatique  avec  pinceau 
et  réservoir  à  liquide. 

(Extrait.) 

PI.  VL 

L'invention  consiste  en  un  crayon  automatique  avec  pin- 
ceau et  réservoir  a  liquide.  Il  se  compose  d'abord  d*une  enve- 
loppe cylindrique  B,  à  l'une  des  extrémités  de  laquelle  est  fixé 
un  pinceau,  et  dont  l'autre  extrémité  de  diamètre  plus  petit 
sur  une  certaine  longueur  glisse  à  tiroir  dans  une  seconde 
douille  ou  enveloppe  C.  A  Textrémité  de  cette  envelof^  C 
qui ,  à  l'exception  d'une  ouverture  livrant  passage  à  la  mine 
de  plomb i«  est  entièrement  fermée,  se  trouvent  des  mâ- 
choires cannelées,  qui  saisissent  le  crayon  et  l'appointissent 
au  fur  et  à  mesure  qu'on  le  fait  avancer  en  tournant  la  douille 
C  dans  les  deux  sens. 

A  l'intérieur  de  l'extrémité  ouverte  de  la  douille  C  se  trouve 
un  pas  de  vis  correspondant  à  un  autre  pas  de  vis  pratiqué 
sur  la  partie  de  l'enveioppe  B  destinée  â  s*engager  dans  la 
douille  C  Le  pas  de  vis  de  l'enveloi^  B  ne  s'étend  pas  sur 
toute  la  longueur  de  ladite  partie;  au  milieu  se  trouve  une 
solution  de  continuité  b,  qui  permet  d'opérer  dans  les  deux 
sens  le  glissement  de  la  douille  C  et,  par  suite,  d'appointir  le 
crayon  sur  une  plus  grande  longueur.  La  poussière  en  résul- 
tant peut  s'échapper  par  des  ouvertures  de  côté  0. 

Le  crayon  ou  mine  de  plomb  $  se  trouve  sur  la  ligne  mé- 
diane des  deux  enveloppes,  et  est  maintenu  par  une  petite 
pince  se  composant  de  deux  leviers  H  à  deux  bras  chacun , 
réunis  au  point  h,  leur  point  d'appui  commun.  Les  extré- 
mités antérieures  de  cette  pince  saisissent  le  crayon,  contre 
lequd  elles  sont  pressées  par  les  ressorts  v  ;  leurs  extrémités 
postérieures,  de  forme  hémisphérique,  séchappent  de  l'en- 
veloppe B  par  des  ouvertures  pratiquées  à  cet  efiet  et  sont 
prêtes  à  subir  la  pression  du  doigt. 

Une  autre  doi:dlle  A  recouvre  également  la  partie  de  l'en- 
veloppe B  à  laqudle  se  trouve  fixé  le  pinceau  P,  Cette  douille 
A,  qui  peut  être  vissée  ou  qui  glisse  à  frottement  sur  l'enve- 
loppe B,  est  rendue  étanche  au  moyen  d'une  rondelle  de 
caoutchouc  R,  ei  renferme  une  éponge,  du  coton,  ou  toute 
autre  matière  imbibée  d'eau ,  qui  communique  son  humidité 
au  pinceau.  Au-dessus  de  l'éponge  se  trouve  un  étranglement  n 
qui  l'empêche  de  tomber.  Cette  disposition  a  pour  but  de 
fournir  au  porteur  du  crayon  un  pinceau  toujours  humide 
pour  humecter  les  timbres-poste,  les  enveloppes,  etc. 
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Brevet  n*  193761,  en  date  du  3i  octobre  1888, 
A  MM.  PttOST  et  CuRNiKM,  pour  des  perfectionnements  à 


la  reliure. 


(Extrait.} 


PL  VIL 

Cette  invention  a  poor  but  de  pouvoir  employer  : 
1**  Un  moteur  mécanique  dans  Texécution  du  travail; 
a"  Des  machine^ontiis  dans  les  différentes  parties  du  tra- 
vail ; 

3*  De  pouvoir  rogner,  dorer  et  orner  toutes  les  tranches- 
gouttières  éreuses  avec  précision  et  habilement  ; 

4"  D* obtenir  une  dorure  qui  ne  colle  et  ne  paillette  pas; 
5"  D'obtenir  un  rendement  supérieur  ainsi  qu'une  exécution 
parfaite  du  travail  ; 

6*  De  couvrir  les  livres  sur  plats  simplement  avec  des  car- 
tons durcis  en  deux  pièces  et  plus  ou  moins  ornés. 
Notre  invention  comprend  donc  dans  la  reliure  : 
i**L*endossure; 
a**  La  rognure; 

S**  Le  polissage  des  tranches  pour  les  préparer  à  Tapplica- 
tion  des  feuillet  d*or,  des  couleurs,  des  bronzes  et  poudres 
métalliques,  et  des  sels  ou  solutions  métalliques; 
4°  La  bruntssure  des  tranches; 

5*  Le  gaufrage  et  fimpression  des  tranches ,  parties  pour 
lesquelles  il  nous  faut  différentes  machines-outils  appropriées. 
6"  La  couvrure  des  plats  de  livres  avec  des  cartons  teints, 
durcis  et  imprimés.  Ce  n*est  fas  sur  les  organes  de  mouve- 
ments des  machines  que  nous  voulons  principalement  nous 
étendre  dans  ce  brevet,  mais'bien  sur  les  outils  qu'elles  font 
mouvoir  et  qui  donnent  les  résultats  désirés  qu'on  ne  peut 
pas  obtenir  à  la  main. 

Pour  Tendossiire  nous  employons  ia  même  presse  que  celle 
qui  sert  à  endosser  au  marteau.  Nous  ne  faisons  que  d'y 
ajouter  une  roue  à  gorge  se  mouvant  à  cheval  sur  le  dos  du 
livre  avec  la  pression  voulue  pour  former  les  mords  et  rem- 
placer le  marteau.  La  figure  1  donne  une  idée  de  ce  moyen  ; 
c'est  une  coupe  verticale  par  Taxe  de  la  roue,  ainsi  que  d'une 
portion  de  la  presse  pressant  un  volume. 
R,  roue  tournant  sur  Taxe  A, 
V,  volume. 

P,  partie  de  la  preste  représentant  les  jumelles. 
Ces  jumelles  peuvent  être  entaillées  si  on  le  désire  pour 
recevoir  une  petite  presse  /  qui  peut  se  tenir  à  la  main  dans 
laquelle  on  place  préalablement  le  volume,  cette  petite  presse 
est  placée  ensuite  dans  la  grande  qui  achève  de  serrer  le  vo- 
lume; de  cette  manière  les  mords  sont  plus  réguliers,  car  il 
est  plus  facile  d'ajuster  le  volume  dans  la  petite  presse  que 
dans  la  grande. 

Pour  mieux  imiter  l'effi^du  marteau,  on  peut  composer  la 
roue  de  rayons  s'ouvrant  de  chaque  côté  de  celte  roue  et  de 
la  circonférence  au  centre.  Ces  rayons  se  touchent  et  sont 
maintenus  par  des  ressorts;  ce  n'est  queia  pression  des  bords 
de  la  gorge  sur  les  côtés  du  dos  du  volume  qui  fait  écarter 
les  rayons  qui  forment  cette  gorge,  de  cette  manière  le  papier 
se  couche  mieux  sur  les  mords.  Pour  les  volumes  à  nerfs,  la 
gorge  circulaire  de  la  roue  est  coupée  d'autres  petites  gorges 
qui  lui  sont  perpendiculaires  et  où  se  logent  les  nerfs  lors- 
qu'ils passent  sous  la  roue. 

Par  les  moyens  connus  en  mécanique,  on  fait  mouvoir 
d'une  manière  rectiligne  alternative  soit  la  presse  passant  le 
volume  sous  la  roue  R  qui  forme  les  mords,  soit  l'axe  A  por- 
tant la  roue  sur  la  prette. 


,  PRESSES  X  COPIER.  37 

Le  vohime  sortant  de  i'endossuce  est  placé  dans  une  petite 
presse  particulière  représentée  en  plan  fig.  a ,  et  en  coupe 
transversale  avec  un  volume  rogné,  Gg.  3.  Les  vis  Kde  ces 
presses  sont  à  pas  très  allongés  pour  pouvoir  tourner  simple- 
ment par  la  pression  des  jumelles  J.  La  jumelle  J  est  seule 
taraudée  de  manière  qu'elle  seule  se  meuve  sur  les  vis.  La  ju- 
melle J  possède  des  pièces  1  qui  forment  deux  colliers  s'enga- 
geant  dans  ia  gorge  de  chaque  vis  pour  que  ces  vis  ne  se 
meuvent  que  circulaireraent  à  cette  jumelle.  Les  tètes  de  ces 
vis  sont  dentées  comme  les  roues  à  rocbefc  de  manière  que 
les  rocbeb  à  ressort  r  s'engagent  dans  ces  dents.  On  dégage 
ces  rocbets  des  dents  des  tètes  des  vis  au  moyen  de  deux 
vis  q ,  portant  des  cames  qui  soulèvent  les  rochets  pour  les 
dégager  des  dents  des  tètes  des  vis. 

c,  feuilles  de  carton  placées  dans  des  gorges  pour  empêcher 
le  livre  d'être  en  contact  avec  les  jimielles  métalliques  ;  de 
cette  manière  aussi ,  les  outils  qui  doivent  confectionner  la 
tranche  ne  craignent  pas  d'être  détériorés  par  le  métal. 

On  comprend  l'importance  et  la  commodité  de  ces  petites 
presses,  car  un  volume  placé  dans  une  de  ces  presses  reste 
entre  les  jumelles  si  on  a  pressé  avec  la  main  les  jumelles 
contre  le  volume,  ensuite  si  on  place  cette  presse  avec  son 
volume  dans  une  autre  grande  presse  dont  les  jumelles  soient 
entaillées  convenablement  pour  recevoir  le  tout,  il  n'y  aura 
qu'à  tourner  le  volant  de  la  grande  presse  pour  presser  le 
volume,  attendu  que  la  petite  jumelle  J  suivra  le  mouvement 
de  la  jumelle  mobile  de  cette  grande  presse  et  le  volume  dans 
cet  état  sera  prêt  à  être  rogné  dans  ladite  presse.  Le  volume, 
après  avoir  été  rogné,  si  on  desserre  la  grande  presse,  restera 
fortement  pressé  dans  la  petite  pour  permettre  les  opérations 
ultérieures  nécessaires  à  la  confection  de  la  tranche  en  gout- 
tière. 

L^  opérations  terminées,  pour  desserrer  le  volume  il  n'y 
aura  qu'à  tourner  sans  effort  les  vis  q  qui  soulèveront  les 
rochets. 

Pour  confectionner  les  volumes  en  bonis  on  se  sert  de  pe- 
tites presses  faites  d'après  le  même  principe  que  celle  décrite, 
seulement  elles  sont  plus  larges  pour  ne  pas  s'imprimer  sur 
les  volumes,  et  du  côté  qu'on  place  les  dos  des  livres,  il  y  a 
sur  chaque  jumelle  une  proéminence  courbé  épousant  à  peu 
près  les  dos  des  livres  aGn  de  ne  pas  les  déformer  par  la 
pression. 

Le  volume  dans  sa  petite  presse  et  placé  dans  une  plus 
grande  presse  est  rogné  gouttière  creuse  dans  cette  dernière 
au  moyen  d'un  outil  spécial  représenté  en  coupe  longitudi- 
nale par  l'axe ,  6g.  4*  Les  tubes  A ,  B  sont  concentriques  et 
peuvent  glisser  l'un  dans  l'autre.  Le  tube  B  est  prolongé  à 
partir  de  d  par  un  anneau  en  acier  trempé  et  bien  tranchant. 

L'anneau  tranchant  peut  provenir  d'un  tube  étiré  ou  d'une 
lame  courbée  tubulairement  ;  s'il  provient  d*une  lame  courbée 
dont  les  deux  bouts  se  rapprochent  comme  fig.  6,  il  se  fixe 
sur  les  tubes,  i,  B  au  moyen  d'encoches  conune  celle  en  e, 
Gg.  5,  et  les  bout  recourbés  de  lanneau  se  logent  dans  ime 
fente  que  possède  le  tube  A,  cette  fente  maintient  bien  l'an- 
neau et,  monté  comme  il  est,  on  peut  l'avancer  à  mesure 
qu'il  s'use. 

Cet  outil  tubulaire  peut  être  animé  au  moyen  des  mouve- 
ments connus  en  mécanique ,  lorsqu'il  ^t  monté  sur  une  presse , 
soit  à  ia  fois  d'un  mouvement  de  rotation  autour  de  son  axe 
et  d'un  mouvement  de  translation  longitudinal  à  cet  axe,  ou 
setdement  d'uu  mouvement  de  rotation  autour  de  son  axe,  si 
le  volume  est  lui-même  animé  d'un  mouvenieut  de  translation 
pour  passer  sous  l'outil. 
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PAPETERIE. 


Fig.  S,  Yohune  pressé  sur  teqoel  a  passé  routii  meniionné 
pour  le  rogner. 

On  rogne  les  bouta  qui  sont  f^ts  avec  une  lame  tranchante 
formée  d*un  morceau  de  ressort  et  montée  sur  un  fer  pbt 
pour  agir  d'après  le  même  principe  que  celui  qui  Tient  d'être 
décrit. 

Pour  que  Textrécnité  du  volume  ne  s'arrache  pas  pendant 
la  rognure,  on  soutient  cette  partie  par  une  pièce  ayant  la 
forme  vovlue  et  qv'on  appuie  contre  ladite  extrémité. 

Un  vofaune  rogné  comme  nous  venons  de  le  décrire,  sa 
trandbe  se  trouve  très  unie,  mais  on  lui  donne  un  poii  parfait 
au  moyen  de  polisseuses  dradaires  composées  de  papier 
ou  de  caoutchouc  verre  et  simplement  d'étofiPe  ou  de  papier. 

À  cet  effet  le  volume  sortant  de  la  rognure  et  restant  dans 
sa  petite  presse  est  replacé  dans  une  autre  grande  presse 
animée  d*un  mouvement  reetiligne  alternatif  afin  que  le  vo- 
lume passe  sous  les  roues  polisseuses  qui  sont  animées  d'un 
mouvement  circulaire  continu. 

Le  volume  poii  comme  il  vient  d'être  dit  est  prêt  à  recevoir 
les  conteurs,  les  poudres  métalliques,  l'or  en  feuille  ou  les 
solutions  métalliques. 

Comme  nos  procédés  nous  permettent  d*obtenir  une  gout- 
tière creose  ayant  une  concavité  parfaite,  on  peutiacilenient 
rioapriner  avec  des  cylindres  convexes,  umûs  aussi  il  est  très 
Sicile  de  la  brunir  avec  des  dents  circulaires. 

Pour  obtenir  learésultats  désirés ,  OQ  empknedenx.dents  ayant 
wo  plus  petit  cercle  que  celui  que  peut  engendrer  la  courbe 
de  la  gouttière.  Ces  dents  circulaires  sont  animées  de  mouve- 
ments circulaires  en  sens  contraire;  à  cet  effet  elles  sont 
montées  sur  deux  arbres  concentriques  à  l'autre  bout  desquels 
sont  fixées  des  poulies  ou  des  roues  dentée»  commandées  par 
<des  courroies  ou  des  pignons. 

Fig.  7,  coupe  longitudinale  par  l'axe  de  ces  dents  montées 
sur  leurs  arbres  concentriques,  la  drconféreaœde  ces  dents 
peut  être  taillée  de  différentes  manières  pour  mordre  plus  ou 
moins.  Deux  portions  de  colliers  portant  en  e  sur  chaque 
arbre  sont  nécessaires  pour  appuyer  une  dent  d'un  o6té  de 
la  gœttière  et  l'autre  dent  de  l'autre  oàté  de  cette  gouttière 
pour  que  ses  deux  portions  de  courbes  soient  brunies  dans 
le  mêoM  sens  fiivorable  à  ne  pas  condier  le  pmpier  sur  les 
borda. 

Fig.  8,  coupe  de  volume  sur  lequel  passent  les  dents. 

V,  vokime. 

P,  petite  presse» 

D,  dent  tournant  dans  le  sens  de  la  flèche. 

D',  seconde  dent  tournant  dans  le  sens  de  la  flèche  poin- 
tillée. 

On  peut  brunir  la  gouttière  longitudtnalement  avec  une 
dent  ccmvexie  épousant  la  concavité  de  la  gouttière. 

On  brunit  les  bouta  des  volumes  avec  des  dents  ordinaires 
animées  d^ua  mouveaaent  tectiligne  alternatif ,  pendant  que  le 
volume  est  hiinnême  animé  d'un  semblable  mouvement  mais 
perpendiculaire  au  premier. 

Les  outils  et  les  presses  mentionnés  se  construisent  suivant 
le  format  des  volumes  à  faire,  lc«  dessins  ne  donnent  ^e  le& 
principes  de  l'invention. 

Pour  couvrir  solidement  et  écononùquement  les  vcdumes , 
on  emploie  des  plaques  de  carton  teint,  imprégné  de  cotte 
ou  d'huile  de  lin  siccative,  et  simfilement  poli  ou  orné  ou 
gaufré. 

Les  dos  se  composent  de  bandes  de  carie  de  différentes 
largeurs ,  superposées  et  courbées  pour  épouaer  les  dos  des 
volumes. 


Ce  dos  se  fixe  préalablement  sur  la  toile  ou  la  peau  qui 
doit  former  les  charnières  au  moyen  de  la  colle,  de  poinis 
de  couture  ou  de  rivets,  de  cette  mmière  on  ne  craint  pas 
qu'il  se  décolle  jamais. 

Pour  donner  plus  de  soKdité  aux  plaques  on  peut  empri- 
sonner entre  les  deux  feuilles  qui  les  composent  des  baiûies 
métalliques  qu'on  peut  rabattre  plus  oa  moins  sur  la  tranche 
des  cartons. 


Bbbvbt  o*  19&06ft,  en  date  du  is  novembre  1888, 

A  M.  ScHOBEBT,  pour  un  perfêdùmnemênt  à  la  reliure 
des  Uvrês. 

(Exlnit.) 

PLVIIL 

Cette  invention  se  raiiporte  à  la  rtlinre  des  livres,  spécia- 
lement à  celle  des  Uvres  de  compte,  qui  sont  nnuiis  d'nn  dos 
À  ressort,  et  eUe  a  pour  but  déprimer  à  ces  dos  un  degré 
de  force  élastique  plus  haut  et  plus  permanent  que  Ton  ne 
peut  atteindre  parles  matières  actuellement  employées  a  cette 
fin. 

Jusqu'à  présent  la  partie  intérieure  des  dos  k  ressort  a  ordi- 
nairement été  £site  en  collant  ensemble  plusieurs  coucbes  de 
carton  mince.  Les  dos  ainsi  préfMrés  sont  pourtant  trop  raîdes 
au  conmiencement,  de  sorte  que  les  livres  qui  en  sont  pour- 
vus ne  peuvent  être  ouverts  qu'avec  difficulté  et  non  pas  sans 
les  (aligner,  tandis  qu'après  quelque  temps  d'usage  les  dos 
deviennent  lâches  et  alors  ne  fonctionnent  plus  k  maintenir 
k  plat  les  feuilles  du  livre  ouverL  Des  garnitures  métalliques 
combinées  avec  ces  dos  on  augmentent  leur  raideur  ou 
deviennent  inutiles  en  se  déformant  soit  en  rouillant  et 
rompant. 

Afind'oMer  à  oes  défiluta  je  fais  les  dos  à  ressort  avec  un 
noyan  ou  une  couche  intérieure  consistant  en  une  pièce  de 
peau  préparée  de  £içon  k  présenter  le  degré  voulu  de  force 
élastique,  mais  non  pas  tannée,  ladite  pièce  étant  formée 
avant  son  emploi  dans  un  arc  de  cercle  correspondant  à  la 
forme  dn  dos,  mais  ayant  préférablement  unecoorliure  i^s 
prononcée  que  celle  que  les  dos  présentent  quand  le  livre  est 
fermé. 

La  méthode  de  préparer  lesdits  noyaux  est  en  partie  ana- 
logue à  la  métliode  habituelle  de  traiter  les  peaux  avant  leur 
tannage.  La  peau  est  d'abord  soumise  au  pélanage  par  de  la 
chaux,,  an  d^flage  et  au  lavage ,  puis  die  est  battue  ou  roulée 
afin  de  rendre  son  épaisseur  plus  uûifbme,  et  aloas  trempée 
dans  un  ooafii  d'excréments  d'oiseaux  (préférablement  de 
pigeons).  Après  une  autre  opération  de  nettoyage  elle  est 
coupée  en  joièces  de  la  gnndeur  désirée,  et  ces  pièoes 
sont  étendues  à  l'état  mouillé  sur  des  moule.s  cylindriques  et 
séchéeSwDe  cette  manière  des  noyenx  pour  doa  k  ressort  sont 
obtenus  qui  possèdent  la  force  élastiqne  longtemps  recherchée 
par  les  relieurs  et  qui  maintiennent  cette  qualité  en  perma- 
nence, il  sont  légers  et  peuvent  être  produits  à  bon  marché, 
et  par  leur  emploi  la  reliure  des  livres  eat  facilitée. 

Fig.  1,  ooupe  transversale  d'un  livre  de  compAe  pourvu  du 
noyau  décrit. 

Fig.  2 ,  perspective  montrant  le  tivre  avant  Inapplication  du 
dos  à  ressort  et  des  portions  extérieures  des  couvercles. 

Fig.  3,  vue  pareille  de  noyau  seuL 

Fig.  4«  vue  du  livre  complet  à  l'étiA  ouvert,  montrant  l'effet 
que  le  dos  à  ressort  prend  sur  les  feuiitesponr  qv'eBss  se  met- 
tent à  plat 

Fig.  5  à  7,  coupes  représentant  la  façon  de  laqaeBe  k  noyaa 
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permet  au  dos  de  céder  Imvqne  le  livre  s'ouvre  et  commeot 
il  oocasionne  le  des  i  (RBiuire  la  ferme  primitive  dn  noyaa 
quand  le  livre  est  eatièremeDt  ouvert 

OL,  fîg.  1,  noyau. 

a*,  sa  couverture  de  cuir,  de  toile,  etc. 

a",  donbliDra 

à,  fig.  1  et  3,  feuilles  «hi  livre  cousues  aux  bandes  iexi- 
bies  €,  qui  se  collent  aux  pkinches  de  carton  h  iormaaft  les 
couches  intérieures  des  deux  converdeSé 

c,  couches  extérieures  des  couvercles,  attachées  par  la 
doublure  4t*  et  la  couvertnre  a*  an  dos  a  rasort,  etcoHées 
sur  les  couches  intérieures  6. 


Brevet  n*  194255,  eu  date  du  ji  novembre  i888, 
A  MM.  MÀW^utSE  eî  C^  jponr  on  système  de  parte-mine. 

(Extrait.} 

W.  VIII,  fig.  1  à  4. 

La  présente  invention  a  pour  objet  un  nouveau  système  de 
porteHDoine  dans  lequel,  la  raine  étant  maintenue  par  une 
pince  au  moment  où  Ton  vent  écrire,  cette  mine  est  rendue 
à  la  liberté  soît  pour  rentrer  d^d^as  le  porte-mine,  soit  pour 
en  sortir  davantage,  an  moyen  da  mouvement  de  recoi  vers 
Tarrière  du  mauche  d*un  coulant  approprié  et  de  la  pince 
qui  serre  la  mine*  C*est  ce  mouvement  de  recul  poor  libérer 
la  miae  q«  constitue  le  caractère  principal  de  oe  porte- 
mine. 

Notre  porte«ifaiie  comporte im  tobe  extérieur  D  terminé  par 
une  partie  coniqne  et  que  nous  noBuncnspresnon  pour  indi- 
quer ta  fonction. 

Un  fond  vissé  E  tenoiinépar  un  bouton  F^  pourvu  hii-mème 
d*un  anneau,  sert  de  fermeture  au  tube-enveloppe  D,  lorsque 
le  mécanisme  inléneiir  y  est  logé. 

Dans  le  tube  D  est  engagée  la  pince  du  porte^^ne,  qui 
consiste  en  un  petit  tube  U,  fendu  à  son  ^trémité  et  fraisé 
Intérieurenwnt  de  ùçon  à  former  des  languettes  qui  peuvent 
se  rapprocher  plus  ou  moins  pour  serrer  la  mine  et  la  main- 
tennr  fiooBment  La  pinceB  est  centrée  an  milieu  de  la  pres- 
sion D  par  deux  roftdelles  soudées  sur  die,  iuiie  d  est  placée 
à  son  extrémité,  elle  sert  d'appui  à  un  ressort  A  en  même 
temps  qu*eile  empêche  la  mine  de  venir  dans  ce  dernier, 
1  autre  C  sert  d'intermédiaire  entre  4a  pince  B  et  un  coulant 
A  pcmrvu  de  deux  bootons  à  vis  serrés  à  bloc  et  servant  à  la 
manomvre  derla  pince;  dta  rainure»  pratiquées  dans  le  tube 
i>  permettent  aux  vis  F  de  co«lisser  librement 

Le  fonctionnement  du  système  a  lieu  de  ia  laçon  suivante  : 
on  maintient  le  manche  i>  en  serrant  les  deux  boutons  F  du 
coulant  i,  entre  le  pouee  et  un  doigt,  et  Ton  app«ne  avec  le 
prenmer  doigt  sur  l'extrémité  dudît  manche;  dans  ces  condi- 
tions la  pince  recule,  en  comprimanl  le  ressort,  ses  languettes 
s*écartent,  la  mine  est  desserrée  et  peut  librement  sedépiao^ 
dans  fca  ptace.  Dèa  que  Ton  cesae  faction  du  premier  doigt, 
le  rcMort  A  ûiitreoidar  le  manohe  par  rapport  au  coulant,  la 
pince  avance  dans  Je  c6ne  de  pression,  ses  iangoettes  sont 
obligées  4e  se  vapprocber  et  serrent  la  mineaar  «me  grande 
longueur,  desx  miUimèlres  environ. 

Grâce  à  la  preisioM-de  la  ■aine  à  riivlérîenr  dn  portensûne  et 
snr  une  grande  longumir,  celle«i  n'est  pas  coupée  et  ne  se 
casse  pas^  ainsi  que  cela  a  lieu  dans  les  systèmes  où  eUe  est 
serrée  par  des  griffes  extérieures  qui  [tendent  à  la  guiUo* 
tiner. 


^  Notre  nouveau  porte-mine  peut  être  établi  en  une  matière 
quelconque  telle  que  bois,  cuivre,  métal  blanc  et  maillechort 
ou  caoutchouc  durci ,  etc. 

Le  coulant  peut  être  placé  ea  un  point  quelconque  du 
manche. 

Addition  en  date  du  id  mars  1889. 

(Extrait) 

Pl.Vm,fig.6à9. 

La  présente  addition  a  pour  ol^et  de  nouveaux  perfection- 
nements apportés  dans  la  disposition  du  porte-mine,  faisant 
l'objet  du  brevet. 

Ce  porte-mine  est  basé  sur  le  même  principe  et  lamine  est 
fixée  par  la  pinte  serrée  dans  la  partie  conique  du  tube  exté- 
rieur, mais  ravanoeaient  de  ia  pince,  au  lien  d'être  produit 
par  un  ressort  à  boudin,  est  obtenu  à  TsAde  d^an  mouvement 
devis» 

Fig.  ô,  élévation  du  porte-mine. 

Fig.  6 ,  détail  représentant  le  tcU>e  extérieur. 

Fig.  7,  détail  représentant  le  tube  formant  pince,  dans leqpiei 
pénètre  la  mine. 

Fig.  8sC0iq>e  du  porie-mine  au  moment  du  serrage  de  la 
mine. 

Fig.  9^  coiq[>e  du  portennine,  la  mine  étant  Ubéréa 

La  mine  se  trouve  renlermée  dans  un  tube  formant  pince 
.4 ,  fig  7,  mais  ce  tube  est  fermé  àson  extrémité  filetée  en  fi  et 
terminée  par  une  rondelle  C.  L'on  fiixe  ce  tube  A  à  une  calotte 
/>,  par  soudure  ou  de  tout  autre  façon  ;  cette  soudure  £  forme 
liaison  entre  la  rondelle  C  et  le  fond  de  la  calotte  D  qu*elle 


Le  tube  extérieur  G  est  terminé  en  if  par  une  partie  conique 
qui  produit  la  pression  des  grifl^sur  ia  mine,  son  autre  extré* 
oiité  est  ouverte  et  comporte  un  écrou  l,  qui  vient  s'adapter 
sur  les  filetSnB  du  tube  il.  Le  fonetionnemeot  de  ce  porte-mine 
est  des  plus  simples. 

La  mine  étant  introdiÉte  à  Tintérieur  du  tui>e  A,  ilsufiit 
de  visser  le  iube  extérieur  G  sur  la  vis  pratiquée  à  l'extré- 
mité du  tube  A  pour  obtenir  la  pression  de  la  partie  conique 
H  aur  les  pinces  dn  tube  A  et,  par  coasé^pient»  pour  fixer  la 
mine  préaiabtement  aaaenée  à  la  longueur'  voulue,  fig.  8. 

0*un  autre  côté,  en  dévissant  en  partie  ce  tube  G,  on  libé- 
rera la  mine,  en  permettant  aux  pikieesde  s'écarter,  fig.  9. 

Ge  nouvieau  porte-mine  présente  donc,  outre  les  qualités 
de  celui  décrit  dans  le  brevet,  Tavantagn  d*être  d'un  mé- 
canisme beaucoup  plus  simple  et  plus  robuste,  il  sera  donc 
d\in  prix  de  revient  relativement  moins  élevé. 

Ge  porte-mine  peut  également  être  étaUi  ea  toutes  matières , 
telles  que  cuivre,  métal  blanc,  maillechort,  caoutchouc  durci, 
bois,  etc. 


Brevet  n*  194313,  en  date  du  ad  novembre  1888, 
A  M.  Ekdmak»^  pour  une  presse  à  copier. 

PL  vm. 

Cette  presse  à  copier  convient  partieuUèrement  pour  les 
voyages,  grâce  à  son  poids  très  faible  et  au  peu  de  plAce 
qu'elle  exige. 

Fig.  1 ,  vue  du  dessus  de  la  presse. 

Fig.  a ,  élévation  de  face. 

Fig«  3,  élévation  de  côté  avec  le  livre  des  copies  en  place. 

Fig.  4»  Vue  de  côté. 

Le  livre  des  copies  ayant  été  enlevé  dans  cette  dernière  fi- 
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gute,  le  levier  de  pression  est  indiqué  en  coupe;  toutes  les' 
figures  représentent  la  presse  à  Tétat  fermé. 

La  presse  se  compose  d'une  plaque  inférieure  b,  d*un  cou- 
vercle a,  d*un  ressort  antagoniste  /  placé  aux  extrémités  de 
derrière  desdites  plaques,  et  d*un  dispositif  de  fermeture 
placé  sur  le  devant. 

Le  principe  caractéristique  de  Tappareil  consiste  dans  la 
disposition  d'après  laquelle  le  ressort  courbe  f,  qui  forme  le 
dos  de  la  presse ,  se  trouve  fixé  solidement  à  la  plaque  infé- 
rieure 6  «  tandis  qu'il  est  relié  avec  le  couvercle  a  au  moyen 
d'une  charnière  m  autour  de  laquelle  on  pourra  faire  tourner 
ledit  couvercle,  de  façon  à  Fouvrir,  ainsi  qu'il  est  indiqué 
dans  la  figure  à  par  les  traits  pointillés. 

Le  ressort/est  courbé  et  tendu  de  façon  à  laisser  entre  a  et  6 
à  leurs  extrémités  postérieures  une  distance  plus  faible  que 
Tépaisseurdu  lirre  des  copies  R,  lorsque  ledit  livre  ne  se 
trouve  pas  placé  dans  la  presse;  il  en  résulte  que  lorsqu'on 
place  le  livre  dans  la  presse  et  qu'on  abat  le  couvercle ,  ledit 
livre  subira  une  pression  suffisante  pour  permettre  de  tirer 
les  copies. 

La  fermeture  du  couvercle  a  contre  la  plaque  h  se  fait  sur 
le  devant  au  moyen  d'un  levier  de  pression  h  qui  tourne  sur 
un  pivot  I  fixé  sur  la  plaque  inférieure  h;  à  l'aide  d'un  cro- 
chet u,  il  s'accroche  à  un  bouton  k  fixé  au  couvercle. 

Le  pivot  I  et  le  bouton  ou  la  goupille  k  se  trouvent  de  pré- 
férence fixés  aux  parties  correspondantes  de  la  presse  à  l'aide 
d'équerres  ou  étriers  métalliques  i^  eis,  ainsi  qu'il  est  indiqué 
dans  les  dessins. 

Lorsqu'on  tourne  le  levier  h  en  haut,  de  foçon  à  lui  faire 
prendre  la  position  indiquée  en  pointillé  dans  la  figure  a, 
le  bouton  k  devient  libre,  et  on  peut  alors  basculer  le  cou- 
vercle a  autour  de  la  charnière  m. 

A  la  place  d'un  levier  de  pression  unique  h,  on  pourra  éga- 
lement employer  deux  de  ces  leviers  placés  l'un  à  c6té  de 
l'autre  sur  le  devant  de  l'appareil. 

Chacune  des  plaques  a  et  6  peut  être  faite  en  collant  ensem- 
ble trois  feuilles  de  placage,  à  moins  qu'on  ne  préfère  les  faire 
massives. 

On  choisit  les  feuilles  de  placage  de  façon  à  coller  «Iteraa- 
tivement  du  bois  de  fil  et  du  bois  coupé  contre  le  fil.  Il  est 
bon  de  bomber  légèrement  la  plaque  a  de  façon  qu'elle  pré- 
sente une  convexité  dans  le  dessous  et  vers  le  milieu,  on  ob- 
tient ainsi  une  pression  plus  uniforme  sur  le  livre  des  copies , 
puisque  les  extrémités  des  plaques  sont  serrées  par  le  ressort 
et  le  levier. 

Sur  le  devant  de  h  plaque  inférieure  b  se  trouve  placée  la 
pièce  t;  celle-ci  sert  d'appui  ou  de  repère  au  livre  des  copies 
R  au  moment  où  on  le  place  dans  la  preste;  le  couvercle  a 
s'appuie  également  sur  cette  pièce  lorsque  le  livre  des  copies 
ne  se  trouve  pas  dans  la  presse. 


Brevet  n*  104507,  en  date  du  3  décembre  i868 
(  Brevet  anglais  expirant  le  à  Juin  190a  ) , 

A  M.  Mykms,  pour  des  perfeotionnemênts  aux  machinée 
à  écrire, 

(  Extrait  ) 

PI.  VIL 

La  présente  invention  a  pour  objet  une  machine  à  écrire 
dans  laquelle  les  caractères  sont  disposés  au-dessus  de  la  pla- 
tine ou  rouleau  imprimeur,  sur  la  surface  inférieure  d'un 
disque  horizontal,  ce  disque  pouvant  ourner  dans  une  posi- 


tion déterminée  pour  chaque  caraetère  qu'il  porte,  les  < 
tités  relatives  de  ces  mouvements  de  rotatioD  dépetidant  des 
longueurs  relatives  des  leviers  de  caractères  et  des  distances 
relatives  auxquelles  ils  sont  déprimés. 

Fig.  1 ,  élévation  de  la  machine. 

Fig.  3 ,  plan  avec  quelques-uns  des  organes  supérieurs  en- 
levés, et  quelques  parties  découpées. 

Fig.  3,  pbn  de  la  partie  supérieure  de  la  machine,  les  tou- 
ches, les  leviers  des  touches  et  certmoes  portions  du  châssis 
étant  enlevés. 

Fig.  4«  élévation  de  face  de  la  machine  avec  certaines  par- 
ties enlevées. 

Fig.  5»  élévation  de  bout  de  la  machine  opposé  à  celui  re- 
présenté fig.  1,  une  partie  étant  en  coupe  et  quelques  parties 
étant  enlevées. 

Fig.  6,  appareil  pour  espacer  les  lignes. 

Fig.  7  et  8,  plan  et  élévation  d'une  dispoeftion  modifiée 
pour  porter  les  caractères. 

A ,  châssis  principal  de  l'appareil  sur  lequd  sont  montés  le 
châssis  vertical  B  et  les  supports  B 

A\  sodé  fixe  de  la  machine. 

Le  châssis  principal  A  portant  le  châssis  B,  le  support  B  et 
presque  tout  le  mécanisme,  est  pivoté  sur  le  sodé  fixe  de  la 
machine  A!  en  i4^  ^%,  1,  les  pivots  traversant  les  bras  A'  qui 
se  prolongent  le  long  du  bord  postérieur  inférieor  da  châssb 
prindpaL 

Le  châssis  principal  A  est  maintenu  normalement  dans  une 
position  élevée  â  l'aide  d'un  ressort  AK  fig.  1,  qni  est  intro- 
duit entre  ce  châssis  A  et  le  socle  A', 

Le  ressort  est  maintenu  en  position  par  tm  noyau  a*  â  cha- 
cun de  Wh  bouts,  ou  bien  en  ayant  ses  extrémités  insérées 
dans  des  trous  du  châssis  et  du  sodé.  Le  mouvement  ascen- 
sionnel du  châssis  A  est  limilé  par  l'arrêt  mobile  a*  qui  porte 
un  butoir  a*,  un  butoir  analogue  a*  étant  également  disposé  de 
manière  que  le  châssis  le  frappe  â  l'extrémité  de  son  mou- 
vement descendant 

Les  touches  â  earactères  C  sont,  de  préférence  «  disposées 
en  trois  rangées  parallèles  en  avant  de  la  machine,  comme 
cela  est  représenté  dans  les  figures  1  et  a. 

Les  mêmes  touches  qui  sont  employées  pour  l'impressioo 
des  lettres  majuscules  peuvent  également  servir  â  i'impccs- 
sion  des  caractères  minuscules  ^  les  chiffres ,  de  la  façon  dé- 
crite d-après  : 

Chaque  touche  â  caractère  est  fixée  au  bout  antérieur  du 
levier  de  touche  C,  tous  les  leviers  étant  portés  par  un  arbre 
principal  horizontd  D  qui  traverse  leurs  extréînités  posté- 
rieures, et  qui  est  supporté  dans  des  coussinets  è  etfr'  sor  les 
châssis  BeXB  respectivement 

Les  leviers  de  touche  sont  reliés  â  l'arbre  principal  D  par 
une  longue  def  ou  cale  d,  fig.  4  et  5,  qui  traverse  une  rai- 
nure convenable  d'  dans  l'œillet  de  chaque  levier  de  (açoa 
que  l'arbre  est  tourné  d'une  certaine  quantité  chaque  fois 
qu'un  levier  de  touche  est  déprimé. 

Les  leviers  de  clefs  correspondant  â  Tune  des  rangées  de 
touches  à  caractères  ont  une  longueur  différente  de  ceux  qui 
correspondent  â  une  autre  ligne,  de  façon  que  lorsqu'une 
touche  d'une  ligne  est  déprimée  d'une  certaine  quantité,  eHe 
produira  sur  l'arbre  D  une  amplititude  de  mouvement  dilie- 
rente  de  celle  qui  aurait  été  produite  par  une  touche  d  une 
autre  ligne  qui  serait  déprimée  de  la  même  quantité.  Chacun 
des  leviers  de  touches  est  guidé  à  ou  vers  son  eztrémilé  exté 
rieure  par  une  rainure-guide  c,  fig.  4«  contre  le  bout  inft- 
rieur  de  laqudie  il  frappe  lorsqu'il  est  déprimé  d'une  certaine 
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quantité.  Les  rainares  correspoudant  à  chaque  ligne  de 
touches  à  caractères  sont,  de  préférence,  formées  dans  une 
nenrure  guidante  et  frappante  (?  se  prolongeant  en  trafers 
du  châssis  principal  sous  les  leviers. 

Dans  une  même  nervure  C*,  il  n*y  a  pas  deux  rainures  de 
même  profondeur,  de  façon  que  chaque  touche  d*une  ligne 
est  déprimée  différemment,  produisant  une  quantité  diffé- 
rente de  mouvement  de  rotation  de  Tarbre  D, 

La  profondeur  des  rainures  de  chaque  nervure  est  disposée 
de  manière  (en  ce  qui  concerne  les  diverses  longueurs  des 
leviers)  que  chaque  touche  à  caractères,  étant  déprimée,  fasse 
tourner  Tarare  D  sous  un  angle  différent  de  celui  de  toute 
autre  touche. 

Les  leviers  des  clefs  sont,  après  chaque  dépression,  ramenés 
à  leur  position  normale,  à  Taide  d*un  ressort  c'  placé  en  des- 
sous, et  leur  mouvement  ascensionnel  est  réglé  par  une  dispo- 
sition à  butoir,  consistant  de  préférence  en  une  tige  C*  recou- 
verte de  caoutchouc  (?  et  passant  du  châssis  B  au  support  B^, 
et  portant  contre  les  bords  supérieurs  des  leviers  de  touches. 

Afin  d*éviter  la  dépression  de  tous  les  leviers  chaque  fois 
qu*une  touche  à  caractères  est  mue,  les  rainures  d*  dans  les 
ceilkts  inférieurs  sont  Deiites  plus  laiges  que  la  largeur  de  la 
clef  d  de  larbre  principal,  comme  cela  est  représenté  dans  la 
figure  5. 

Une  arête  de  la  clef  est  maintenue  normalement  par  un 
ressort/,  fig.  3,  ci-après  décrit,  contre  les  arêtes  correspon- 
dantes de  toutes  les  rainures,  de  façon  que  le  dernier  mou- 
vement descendant  d*un  levier  à  caractères  actionne  Tarbre. 
Le  plus  grand  mouvement  dont  est  susceptible  un  levier  â 
touche  ne  pourra,  cependant,  faire  tourner  Tarbre  suffisam- 
ment pour  amener  Tarête  opposée  de  la  clef  d  en  contact 
avec  les  côtés  correspondants  des  rainures  des  antres  leviers 
et  ces  demien  resteront  donc  stationnaires.  Après  qu*un 
levier  est  dégagé,  Tautre  revient  dans  sa  position  normale 
par  Teffet  d*un  ressort/  ci-dessus  mentionné. 

Une  barre  unie  au  doigt  E  est  disposée  en  avant  du  châssis 
principal  A  à  Taide  de  laquelle  il  peut  être  déprimé  indépen- 
danunent  des  touches,  dans  le  but  qui  sera  expliqué  ci-après. 

L*arbre  D  porte  une  roue  dentée  segmentaire  D*  qui  en- 
grène avec  une  roue  semUable  F  sur  un  arbre  vertical  F 
porté  par  des  coussinets  6*  du  châssis  vertical  B.  Le  bout  su- 
périeur de  Tarbre  F  porte  un  bras  segmentaire  denté  F*  qui 
lait  saillie  d*une  certaine  quantité  au-dessus  de  la  machine. 
Cet  arbre  est  relié  au  ressort/  ci-dessus  désigné,  qui  le  remet 
ainsi  que  Tarbre  principal  D  dans  leurs  positions  normales, 
chaque  fois  que  le  dernier  est  dégagé. 

Un  butoir/'  est  également  disposé  pour  être  frappé  par 
Tarbre  F*  a  son  mouvement  de  retour. 

Le  ressort  et  le  butoir  ci-dessus  désignés  peuvent  être 
fixés  â  toute  partie  oonvenaMe  de  la  machine,  mais  de  pré- 
férence ils  sont  fixés  à  une  tige  verticale  G  qui  traverse  une 
ouverture  du  châssis  principal  À  et  qui  est  attachée  au  socle 
fixe  A',  fig.  5,  ceite  tige  étant  en  outre  employée  pour  un 
autre  usage  qui  sera  indiqué  ci-après. 

Les  caractères  sont  supportés  â  la  partie  inférieure  d  une 
roue  on  disque  horizontal  à  caractères  H,  fig.  3  et  4,  qui  est 
susceptible  de  tourner  sur  un  pivot  vertical  h,  porté  par  un 
cavalier  h\  Ce  cavalier  est  monté  au-dessus  de  la  platine  à 
imprimer  R,  qui  sera  décrite  ci-après,  dans  une  position 
telle,  que  le  bord  de  droite  de  la  roue  à  caractères  se  trouve 
à  proximité  du  support  B\  tandis  que  son  axe  se  trouve 
approximativement  dans  le  même  plan  horizontal  que  Taxe 
de  la  platine  a  imprimer. 
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Le  cavalier  est  supporté  de  toute  manière  convenable,  de 
préférence  par  des  tiges  horizimtales  J,  J'  qui  traversent  ses 
extrémités,  comme  c^a  est  représenté,  la  tige  J  étant  solide- 
ment' fixée  au  support  B  et  an  châssis  B,  et  fixée  solidement 
au  cavalier,  tandis  que  la  tige/  traverse  librement  et  est  sup- 
portée dans  des  coussinets  convenables  du  châssis  B  et  du 
support  B,  dans  lesquels  elle  peut  osdlier  pour  la  raison  ci- 
nprès  indiquée. 

Les  caractères  //'sont  tournés  vers  le  bas  et  sont  disposés, 
de  préférence,  en  trois  groupes,  comme  cela  est  figuré,  aune 
petite  distance  de  la  périphérie  de  la  roue,  et  approximative- 
ment en  un  cercle  concentrique  à  cette  dernière.  Un  groupe 
renferme  les  majuscules  et  les  figues  qui  sont  le  plus  fré- 
quenunent  employés  avec  elles;  un  aecond  groupe  comprend 
les  lettres  minuscules  avec  les  ponctuations,  etc.,  tandis  que 
le  troisième  groupe  comprend  les  chiffres  et  les  ponctuations, 
signes  ou  caractères  dont  on  fiiit  rarement  usage. 

Un  disque  horizontal  K  est  monté  librement  au-dessus  de 
la  roue  à  caractères  sur  le  pivot  vertical  i^,  ou  sur  le  moyeu  h^ 
prolongé  de  la  roue  à  caractères. 

Le  tout  ou  une  partie  de  la  périphérie  du  disque  est  pourvu 
de  dents  k  dans  lesquelles  engrènent  les  dents  du  bras  seg- 
mentaire F*,  le  disque  étant  relié  â  la  roue  à  caractères  de 
façon  que  cette  dernière  puisse  tourner  avec  lui  â  Faide  d'une 
goupille  à  ressort  K*  ou  son  équivalent  sur  la  roue  â  carac- 
tères (ou,  si  on  le  préfère,  le  disque). 

Le  disque  K  porte  trois  trous  K*  sur  sa  périphérie,  corres- 
pondant aux  trois  groupes  de  caractères  de  la  roue  k  carac- 
tères, dans  Tun  quelconque  desquds  peut  être  insérée  la 
goupille  à  ressort,  suivant  le  groupe  de  caractères  que  Ton 
veut  imprimer. 

La  goupille  à  jressort  est  pourvue  d*un  prolongement  Ji^qui 
sert  de  manche  pour  faire  tourner  la  roue  â  caractères  lors- 
qu'on rajuste  pour  un  nouveau  groupe  de  caractères.  Avec 
une  goupiUe  à  ressort  de  cette  espèce,  la  goupille  peut  être 
dégagée  directement,  et  la  roue  tournée  en  une  seule  opé- 
ration. 

Près  de  Tarête  extérieure  de  la  roue  â  caractères  sont  dis- 
posés un  certain  nombre  de  trous  H*  correspondants,  et  dans 
la  même  position  angulaire  relative  que  les  caractères, 
chaque  trou  étant,  de  préférence,  diamétralement  opposé  au 
caractère  particulier  qui  y  correspond.  Cette  disposition  peut 
être  vue  dans  la  figure  3. 

Une  goupille  de  fermeture  L  est  disposée  pour  pouvoir 
s'engager  avec  Tun  ou  l'autre  de  ces  trous  chaque  fois  que  le 
châssis  principal  est  déprimé. Cette  goupille  est  placée  en  des- 
sous du  côté  de  la  roue  à  caractères  le  plus  éloigné  du  côté 
contre  lequel  la  platine  â  imprimer  est  pressée,  et  elle  est 
portée  par  un  bras  de  fermeture  L'  fixéâ  la  tige  oscillante  ./' 
mentionnée  ci-dessus,  la  pointe  de  la  goupille  étant  amincie 
de  manière  à  pouvoir  entrer  directement  dans  l'un  des  trous 
U*  pour  ajuster  et  serrer  la  roue  à  caractères  dans  la  position 
exacte  pour  l'impression.  Le  bout  de  la  tige  oscillante  J'  se 
projette  à  travers  ses  coussinets  dans  le  châssis  B,  et  il  est 
pourvu  d'un  bras  horizontal  J' relié  par  un  maiHon  J^  au  socle 
fixe  A',  fig.  1,  ledit  maillon  traversant  un  trou  dans  le  châssis 
principal  formé  â  cet  effet 

De  cette  manière,  la  goupille  de  fermeture  L  est  dégagée 
et  serre  la  roue  à  chaque  dépression  du  châssis  principal. 

La  roue  à  caractères  est  (aife  en  matière  légère  de  manière 
que  le  côté  engagé  par  la  goupille  de  fermeture  puisse  être 
légèrement  soulevé  par  cette  goupille,  et  qu'ainsi  les  carac- 
tères qui  se  trouvent  de  ce  côté  de  la  roue,  immédiatement 
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au-dessus  de  la  platine  à  imprimer,  soient  empêches  de  venir 
en  contact  avec  cette  dernière. 

Un  about  ou  rouleau  porteur  h?  porté  par  une  console  h^ 
fixée  au  support  repose  contre  la  surface  supérieure  de  ia 
roue  à  caractères  du  côté  de  Timpression,  et  directement  au- 
dessus  de  la  piatine  à  imprimer.  De  cette  façon ,  la  plaque  à 
imprimer  est  empêchée  de  plier  la  roue  à  caractères  lorsque 
cette  dernière  est  déprimée  contre  elle  pour  i*impression, 
comme  cela  sera  décrit  ci-après. 

Le  rouleau  ou  piatine  à  imprimer  fi^  fig.  a  et  ô,  est  sup- 
porté de  toute  manière  convenable  sur  le  châssis  B  qui  glisse 
dans  un  guide  ou  assise  à  charnière  S.  L'extrémité  de  ia  pla- 
tine R  est  pourvue  d'une  ^oue  r  ayant  un  certain  nonibre 
d'encoches  r',  fig.  6,  dans  lesqudles  une  goupille  ou  cliquet 
à  ressort  r*  s'engage  lui-même  en  maintenant  la  platine  dans 
toute  position  voulue. 

La  distance  qui  sépare  chacune  de  ces  encoches  r  est  égale  à 
la  distance  requise  entre  les  lignes  d'écriture  ou  d'impression. 

Un  côté  du  socle  S  est  articulé  à  charnière  ou  à  pivot  en  s 
au  châssis  vertical  B  et  au  support  B^,  ou  de  toute  autre  ma- 
nière convenable. 

L'autre  côté  est  supporté  sur  le  bras  mobile  ^  à  l'aide  de 
la  queue  S'  du  socle  à  charnière. 

Le  bras  mobile  5*  est,  de  préférence,  porté  par  la  tige 
verticale  G  mentionnée  ci -dessus. 

La  dépression  du  châssis  principal  A  oblige  la  roue  â  oarac- 
tères  H  à  être  déprimée  sur  la  platine  à  imprimer. 

En  ce  qçi  concerne  les  figures  a,  4  et  ô  : 

La  dépression  du  châssis  principal  pivoté  À  force  égale- 
ment le  châssis  de  la  platine  A'  â  se  n^ouvoir  longitudinale- 
nient  de  la  distance  nécessaire  pour  espacer  les  lettres.  Ceci 
peut  se  £Biire  comme  suit  : 

Une  crémaillère  T  est  supportée  dans  des  consoles  Infixées 
au  socle  à  charnière  S,  et  son  extrémité  porte  une  goupille. 
Le  châssis  glissant  R'  porte  un  cliquet  pivoté  (*  qui  s'engage 
dans  les  dents  de  la  crémaillère  E  dans  une  direction  seule- 
ment. Un  doigt  d'espacement  .rayant  un  bout  ^  incliné  ou 
en  forme  de  coin  est  monté  sur  le  côté  intérieur  du  châssis  B, 
de  façon  à  glisser  sur  lui  dans  une  direction  approximative- 
ment verticale;  étant  guidé  par  une  goupille  <*  qui  se  meut 
dans  une  rainure  du  doigt 

Le  poui  incliné  se  projette  vers  le  haut,  sa  pointe  étant  à 
proximité  extrême  de  la  goupille  t'  comme  dans  les  figures  2 
et  4-  Le  bout  inférieur  du  doigt  est  relié  â  Tun  des  bouts  d*un 
levier  ^  qui  oscille  an  centre  ou  près  du  centre  sur  le  pivot  P 
porté  par  le  socle  fixe  Â\  Tautre  bout  da  levier  étant  pivoté 
sur  le  châssis  principal  4,  sur  on  près  de  son  bord  ant^ieur. 

Lorsque  le  châssis  A  est  déprimé,  le  bout  incliné  du  doigt 
d'espacement  est  poussé  en  haut  contre  la  goupille  ^  ci-des- 
sus mentionnée,  et  oblige  la  crémaillère  Pet  conséquem- 
ment  le  châssis  de  la  platine  R'  à  être  tiré  de  la  distance  né- 
cessaire à  l'espacement  d'une  lettre  ou  autre  caractère,  la 
crémaillère  ayant  été  tirée  de  la  distance  voulue,  la  goupille  t" 
repose,  pendant  tout  mouvement  ultérieur  du  châssis  prin- 
cipal i«  contre  le  côté  vertical  du  doigt  d'espacement  T,  sans 
actionner  la  crémaillère  T. 

Pendant  le  mouvement  ascensionnel  du  châssis  principal, 
la  crémaillère  est  remise  dans  sa  position  originale  par  un 
ressort  1*. 

Lorsque  le  châssis  glnsant  R^  doit  être  retiré,  le  cliquet  (* 
peut  être  dégagé.  Ou  bien  le  doigt  d'espacement  T  peut  être 
fixé  au  socle  fixe,  son  bout  incliné  se  projetant  en  haut  à 
proximité  inunédiate  de  la  goupille  de  ia  crémaillère  t'  de 


façon  a  s'engager  avec  cette  dernière  lorsque  le  châssis  prin^ 
cipol  est  déprimé. 

Afin  d'espacer  les  mots,  le  châssis  A  pe«t  être  déprimé  par 
la  barre  E  au  lieu  de  l'être  par  ane  touche  â  caractères.  Ou 
bien  un  levier  spécial  d'espacement  des  mots  peut  remplacer 
la  barre  E  pour  actionner  la  crémaiHère. 

Un  vide  IP  est  ménagé  entre  chaque  deux  groupes  de  ca- 
ractères sur  la  roue  â  caractères  afin  que  la  roue,  lorsqn*eile 
est  déprimée  pour  l'espacement  d'un  mot,  ne  puisse  Tenir  en 
contact  avec  la  platine. 

Un  trou  ff*  plus  grand  que  la  goupîUe  de  fermeture  L  est 
également  formé  entre  chaque  deux  groupes  de  .trous  H*  de 
façon  que,  lorsque  cette  goupille  est  soulevée  pour  l'espace- 
ment d'un  mot,  eUe  ne  puisse  venir  en  contact  avec  la  roue  à 
caractères. 

La  feoiile  de  papier  Q  est  maintenue  en  position  sor  la 
platine  R  â  Taiëe  d'un  rouleau  r^,  fig.  a  et  5 ,  qui  repose  contre 
la  platine  it 

Le  rouleau  H*  est  monté  entre  deux  bras  r*  qui  sont  pivotes 
en  1*  sur  le  ofaâssia  glissant  R\ 

Le  tDuleau  r*  est  maintenu  en  contact  avee  la  platine  i 
imprimer  par  un  ou  phisîears  ressorts  r^  qui  prennent  les 
bras  r^.  L'un  de  ces  bras  a  mt  prolongement  r^  â  Taide  du- 
quel le  rouleau  H  peut  être  retiré  de  la  platine  R  lorsque  k 
papier  doit  être  inséré  on  ajvsté. 

Pour  fixer  une  feuille  de  papier  dans  la  machine,  le  b<Hid 
de  la  ieoille  est  d'abord  glissé  sous  la  platine  R,  étant  guidé 
par  le  gnide  r*.  Le  rouleau  r*  est  alors  retiré  en  arrière,  le 
bord  du  papier  tourné  au^lessus  de  la  platine,  et  est  maintena 
ainsi  en  position  en  dégageant  le  rouleau  r>. 

Les  caractères  peuvent  être  encrés  avant  chaque  impres- 
sion ,  comme  soit  : 

L'encre  est  placée  sor  an  rouleau  Af^  fig.  5  et  4,  en  ma- 
tière absoflMnte.  Ce  rooleau  presse  contre  le  caractère  et  est 
porté  par  un  levier  it  à  contrepoids  ou  â  ressort,  pivoté  en 
un  point  convenable  du  diâssls,  de  préférence  sur  Îbl  tige  os- 
cillante /  de  iaçon  à  presser  les  caractères  avec  une  pression 
constante.  Le  caractère  qui  doit  être  imprimé  est  attiré  en 
travers  du  rouleau  encreur  chaque  fois  que  la  roue  â  carac- 
tères est  tournée,  avant  et  après  Timpression. 

Une  sonnerie  d'alarme,  telle  qu'il  s'en  trouve  habituelle- 
ment dans  les  machines  â  écrire,  peut  être  placée  dans  toute 
position  convenable  de  façon  â  sonner  lorsqu^ine  ligne  est 
presque  achevée. 

Le  fonctionnement  se  fait  comme  suit  : 

La  roue  â  caractères  H  est  d'abord  ajustée  par  une  roue  i 
main  £'  de  façon  que  sa  goopâle  â  ressort  pénètre  dans  le 
trou  du  disque  K  correspondant  au  groupe  de  caractères  avec 
lesquels  on  désire  imprimer.  Une  touche  est  déprimée  et  pro- 
duit une  rotation  partieMe  de  la  roue  â  caractères  par  Hnler* 
médiaire  du  levier  de  touche  appartenant  à  cette  touche,  de 
l'arbre  principal  D,  des  engrenages  !/,  F,  du  bras  segmen- 
tai re  iP*  et  du  disque  moteur  K.  Le  levier  de  touche  frappe  le 
fond  de  sa  rainure-guide  Canssitôt  que  la  roue  â  caractères  a 
été  tournée  suffisamment  pour  amener  le  caractère  corres- 
pondant en  position  pour  l'impression.  En  continuant  la  pres- 
sion sur  la  touche,  le  châssis  principal  pivoté  A  est  déprimé. 
Ceci  Ibrce  la  tige  oscillante  /  â  se  mouvoir  dans  une  direction 
descendante  et  d'oscillé  en  vertu  de  son  bras  terminal  J*  et 
du  maillon  qui  relie  ce  dernier  au  socle  fixe.  L'oscillation  de 
la  tige  T  soulève  le  bout  libre  du  bras  de  fermeture  L'  et 
oblige  la  goupille  de  fermeture  L  à  entrer  dans  le  trou  du 
coté  de  la  roue  â  caractères  qui  se  trouve  juste  au-dessus 
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d'elle,  et  à  soulever  légèrement  ce  côté  comme  cela  a  été 
décrit  précédemment. 

Pendant  la  première  partie  du  mouvement  descendant  du 
châssis  principd,  la  goupille  de  crémaillère  t'  fait  glisser  en 
bas  le  doigt  d*espacement  inctiné  T,  et  la  platine  à  impri- 
mer est  conséquemment  attirée  dans  la  position  convenable 
pour  rimpression. 

En  raison  de  ce  que  la  course  descendante  de  la  roue  à 
caractères  est  plus  grande  que  celle  de  la  platine,  toutes  deui 
s'approchent  Tune  de  Tautre  pendant  la  dépression  du  châssis 
principal,  et  au  moment  où  la  dernière  est  descendue  sur  le 
butoir  a\  la  platine  a  pressé  le  papier  C  contre  la  roue  à  ca- 
ractères et  produit  une  impression.  La  touche  étant  lâchée,  le 
levier  de  touche,  la  roue  à  caractères  et  le  châssis  principal 
sont  ramenés  dans  leur  position  normale  par  leurs  ^*essorts 
respectifs  C,f^^  iS  le  doigt  d^espacement  T  est  retiré  de  la 
goupille  de  crémaillère  f,  et  la  crémaillère  retourne  â  sa 
position  originale  par  Taction  de  son  ressort  t*.  La  machine 
est  maintenant  prête  pour  qu*une  autre  ou  la  même  touche 
soit  d^rimée,  pour  produire  une  nouvelle  impression.  Lors- 
qu'une ligne  est  achevée,  le  châssis  de  la  platine  est  retiré,  la 
roue  à  main  en  disque  r*,  fig.  a,  est  tournée  dans  la  direction 
de  la  flèche,  6g.  6,  le  cliquet  r*  est  déprimé  en  conséquence, 
et  la  platine  peut  être  tournée  de  façon  à  faire  avancer  le  pa- 
pier de  la  distance  voulue  pour  imprimer  la  ligne  suivante. 

Dans  la  description  de  la  machine  qui  précède,  on  a  sup- 
posé que  la  matière  était  imprimée  de  gauche  â  droite. 

La  machine  pourrait  cependant,  avee  des  modifications 
légères ,  être  disposée  pour  écrire  de  droite  à  gauche.  En  outre, 
le  genre  des  caractères  d'impression  peut  être  modifié  en 
ayant  une  série  de  roues  â  caractères  semblables,  chacune 
portant  des  caractères  d*un  type  différent.  Tune  qudconque 
de  ces  roues  pouvant  être  immédiatement  remplacée  par  une 
autre. 

11  doit  être  bien  entendu  que  je  ne  me  limite  pas  aux  dé- 
tails exacts  de  l'appareil  ci-dessus  décrit,  celui-ci  pouvant,  en 
effet,  être  modifié  sans  rien  changer  aux  principes  essentiels 
de  l'invention. 

Par  exemple,  au  lieu  de  placer  les  caractères  sur  une  roue 
à  caractères,  les  premiers  peuvent  être  portés  par  le  bras 
segmentaire  F*,  comme  dans  les  figures  7  et  8,  le  bras  étant 
allongé  de  façon  à  amener  le  caractère  du  côté  droit  de  la 
machine,  comme  dans  le  cas  de  la  roue  à  caractères.  Les  ca- 
ractères H'  sont  disposés  en  arc  de  cercle  ayant  son  centre 
dans  l'axe  de  l'arbre  qui  porte  le  bras  segmentaire.  Un  moyen 
convenable  de  disposer  les  trois  groupes  de  caractères  est  de 
placer  chaque  groupe  d'un  côté  d'une  barre  triangulaire  N, 
pivotée  sur  le  bras  F*  de  façon  à  pouvoir  tourner  sur  son  axe 
longitudinal.  L'un  des  bouts  de  la  barre  est  pourvu  d'une 
roue  à  main  n  à  l'aide  de  laquelle  elle  peut  être  tournée,  et 
une  petite  roue  n'  est  également  placée  sur  l'axe,  ayant  trois 
encoches  ou  trous  n*  dans  sa  périphérie,  avec  l'un  quelconque 
desquels  un  cliquet  â  ressort  n'  peut  s'engager  pour  maintenir 
solidement  la  barre  en  position  avec  l'un  de  ses  côtés  vers  le  bas. 


Brevet  n*  19A663 ,  en  dattf  du  1 1  décembre  1888, 
A  M.  LûTHY,  pour  un  nouveau  système  de  planche  à  deS" 
$in  avec  tendeur  mécanique. 

(ExtrAit.) 

PI.  Vin. 

Cette  invention  consiste  en  une  disposition  de  planche  à 
BreveU.  —  1888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 


dessin  sur  laquelle  le  papier  à  dessin  se  tend  et  se  fixe  sans 
coHe  ni  punaises,  et  cela  d'une  façon  absolument  aussi  solide 
et  en  présentant  une  surfieice  aussi  unie  qu'avec  le  système  si 
peu  pratique  du  collage. 

Fig.  1,  vue  d'ensemble  en  perspective  et  avec  section  par- 
tielle du  système  de  planche  â  dessin  en  question. 

Fig.  a  et  3,  vue  de  dessous  et  section  suivant  ^-7  d'une 
variante  de  la  fermeture  représentée  fig.  1 ,  et  servant  à  fixer 
le  tendeur. 

A ,  planche  à  dessin  dont  la  surface  est  munie  sur  tout  son 
pourtour  d'un  chanfrein  A', 

B,  châssis  en  fer  formé  en  cornière,  s'ajustant  dans  le 
chanfrein  A'  fixé  à  charnière  à  la  planche  A, 

Lorsqu'on  étend  un  papier  humide  sur  toute  la  surface  de 
la  planche  A  (y  compris  le  chanfrein)  et  qu'on  abaisse  ensuite 
le  châssis  B»  ce  dernier  tendra  et  fixera  tout  à  la  fois  le  pa- 
pier. Il  suffit  donc  de  pourvoir  en  outre  la  planche  d'un  fer- 
moir serrant  et  maintenant  abaissé  le  châssis  B. 

Ce  fermoir  peut  se  faire  de  diverses  manières.  Lé  dessin 
en  représente  deux  variantes  qui  remplissent  toutes  deux  le 
but  et  dont  le  choix  dépendra  de  l'épaisseur  de  la  planche  et 
des  préférences  de  la  clientèle. 

Dans  les  deux  systèmes  le  fermoir  se  compose  d'une 
gâche  C  fixée  au  châssis  B  et  s'engageant  dans  un  trou  a  de 
la  planche  A  lorsqu'on  ferme  le  châssis,  et  d'une  excentrique 
on  d'une  davette  D  qui  s'engage  dans  le  trou  c  de  la  gâche  C. 

Dans  la  figure  1,  le  levier  excentrique  D  se  meut  dans  un 
plan  perpendiculaire  â  la  planche  A,  et  son  crochet  d.esi  formé 
de  façon  4  serrer  le  châssis  B  sur  le  chanfrein  A'  lorsqu'on 
rdève  le  levier. 

Dans  la  figure  3,  le  levier  D  se  meut  dans  un  plan  per- 
pendiculaire â  la  planche  A  (dans  une  creusure  D'  ménagée  à 
cet  eflPet),  et  son  crochet  d  est  formé  en  clavette,  fig.  3,  de 
façon  à  serrer  également  le  châssis  B  sur  le  chanfrein  A'  lors- 
qu'on tourne  le  levier  D  autour  de  son  axe  d\  Pour  simplifier 
la  forme  de  la  creusure  D',  on  pourra  donner  au  levier  D  la 
forme  indiquée  fig.  4-  La  surCace  intérieure  du  châssis  B,  qui 
s'appuie  sur  le  rebord  du  papier,  est  munie  de  petites  saillies 
pointues  6 ,  assurant  le  fixage  du  papier.  Suivant  les  dimen- 
sions de  la  planche  A,  le  châssis  B  sera  muni  de  deux,  trois 
ou  quatre  charnières  et  d'un  nombre  variable  de  fermoirs. 


Brbvbt  n*  105]  le,  en  date  du  3i  décembre  1888 , 
A  Af.  Tetlet,  pour  un  mécanisme  perfectionné  pour 
faire  tourner  automatiquement  les  feuilles  de  livres,  etc. 

(Extnit.) 

PI.  VUI. 

Cette  invention  a  pour  but  de  tourner  les  feuilles  de  livre 
automatiquement;  l'appareil  s'applique  spécialement  à  des 
livres  faits  de  la  même  façon  que  des  albums  photographiques 
et  dont  les  pages  sont  couvertes  d'impressions  et  d'iUustra- 
tions  destinées  aux  réclames,  etc.;  invention  consiste  dans 
la  construction  d'un  mécanisme  qui  ressemble  quelque  peu  â 
•celui  d'une  horioge,  ledit  mécanisme  pouvant  fonctionner 
sous  l'impubion  d'un  ressort  en  spirale  oiv  par  d'autres 
moyens  convenables;  je  combine  avec  ce  mécanisme  un  bras 
tournant  qui,  â  chaque  révotuUon,  agit  sur  une  série  de  bras 
â  l>ascule;  chacun  de  ces  derniers  bras  se  trouve  reKé  avec 
une  feuiUe  de  livre,  lesdits  bras  sont  en  outre  attachés  à  des 
manivdies  fixées  sur  un  arbre  tournant,  de  façon  que,  lors- 
que rari>re  tourne,  les  bras  â  bascule  qui  se  trouvent  d'un 
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côté  de  l*arbre,  sont  mus  gnulQdlaaQaiit  contre  le  ceolre  do- 
dit  arinrei  tandis  que  de  l'autre  côte  ils  s'éloignent  de  J  arbre  ; 
grâce  à  çeltedi8positioa,lebrastoivnaDt  peut  activer  chaqne 
bras  à  bascule  et  chaque  feuille  consëcntivenent,  joaqu'à  ce 
que  tontes  les  feuilles  aient  été  tournées,  anqud  moment  le 
mouvement  du  bras  tournant  se  trouve  renversé,  et  l'opéra- 
tion recommence  dans  le  sens  invene. 

Fig.  u  vue  de  face  d'une  boite  qui  convie^  à  i'instailatioB 
de  mon  appareil. 

Fig.  2 ,  vue  de  côté  de  la  même  boite. 

Fig.  3,  mécanisme  destiné  à  la  réalisation  de  l'objet  «le  mon 
invention. 

Fig.  4,  plan. 

Fig.  5,  vue  de  Tai^areiL 

Fig.  6,  coupe  suivant  Z-Z,  fig.  9;  elle  indique  ies  engre- 
nages destinés  à  mouvoir  le  bras  tournant. 

Fig.  7,  vue  prise  du  côté  opposé;  elle  montre  les  engre- 
nages en  combinaison  avec  Farbre  sur  leqnei  sont  fixées  Mae 
série  de  manivelles. 

Fig.  8,  vue  de  côté  d*un  bras  à  bascule. 

Fig.  9,  plan  qui  montre  quelques-uns  des  bras  à  bascule  et 
une  partie  de  l'appareil. 

Fig.  10  et  11,  élévation  de  bout  et  plan  de  l'arbre  avec  les 
manivelles  fixées  après. 

Le  livre  auquel  on  veut  appliquer  l'appareil  est  fait,  de  pré- 
férence, avec  du  papier  épais  ou  avec  des  feuilles  en  carton; 
il  se  place  sur  la  tablette  ii  de  la  boite;  la  liaison  entre  le 
mécanisme  et  les  feuilles  du  livre  se  hit  k  travers  l'ouverture 
circulaire  A\  pratiquée  dans  la  paroi  de  devant  de  la  boite  AK 

Le  châssis  B,  qui  porte  le  mécanisme,  est  fixé  sor  le  fond 
de  la  boite  i^  et  l'arbre  C  est  relié  à  l'arbre  D  par  une  série 
de  roues  dentées  E,  qui  reçoivent  leur  mouvement  au  moyen 
de  l'enroulement  du  ressort  G.  Avec  Tarbre  D  se  trouve  reliée 
une  aile  de  volant  £;  par  rintermédiaire desroues  eoni^pies  D\ 
ledit  arbre  D  engrène  avec  l'arbre  vertical  F  qui ,  à  Taide 
dune  roue  fixée  à  son  extrémité  supérieure,  engrène  avec 
l'une  ou  Tautre  des  roues  coniques  G  ou  G',  de  façon  à  faire 
tourner  l'arbre  H  suivant  les  besoins  dans  chaque  direction, 
ainsi  qu'il  va  être  indiqué  ci-après. 

Sur  l'arbre  H  se  trouve  fixée  une  vis  J  qui  engrène  avec  la 
roue  J\  fixée  sur  un  arbre  sur  lequel  se  trouve  également  un 
pignon  «P  qui  engrène  avec  la  roue  K,  sur  l'arbre  de  laquelle 
se  trouve  fixé  un  bras  K'  relié  avec  une  tige  iC*;  dans  cette 
dernière,  j'ai  formé  une  rainure  traversée  par  une  goupille 
fixée  à  l'extrémité  du  levier  à  contrepoids  L. 

Sur  le  moyeu  de  ce  levier  se  trouve  fixé  un  segment  mi-cir- 
culaire denté  M,  qui  engrène  avec  un  petit  pignon  N,  monté 
aTextrémité  d'un  levier  0;  près  de  son  centre,  le  levier  0 
porte  un  renflement,  à  travers  lequel  passe  l'extrémité  supé- 
rieure de  l'arbre  vertical,  de  façon  à  s'y  appuyer;  l'exàré- 
mité  opposée  du  levier  O'  se  trouve  retenue  par  une  cheville, 
de  façon  que,  lorsque  la  roue  K  tourne  dans  chaque  direc- 
tion, le  bras  JT  met  en  mouvement  la  tige  K\  et  avec  lui  le 
levier  à  poids  L,  ainsi  que  le  segment  denté  M;  ce  dernier, 
qui  engrène  avec  le  petit  pignon  N,  fait  tourner  celui-ci 
et  communique  le  mouvement  à  Textrémité  supérieure  de 
l'arbre  F,  de  façon  que  la  roiie  conique  qui  s'y  trouve  pla- 
cée engrène  avec  les  roues  G  on  G',  suivant  le  cas ,  de  façon 
i  faire  tourner  l'arbre  H  dans  une  direction  ou  dans  l'autre. 

Sur  l'arbre  H  se  trouve  également  fixée  une  roue  dentée  P 
qui  communique  avec  la  roue  P'  par  la  voie  d'une  roue  in- 
termédiaire, la  roue  P'  se  trouve  placée  sur  l'arbre  qui  porte 
le  bras  tournant  Q;  sur  cet  arbre  se  trouve  également  un  pi- 


gnon R  qui  engrène  avec  la  ro«e  tt,  plaoée  sor  l'artue  qni 
porte  le  pignon  R\  lequel  engrène  avec  la  roue  H^;  cette  der- 
nière roue  est  fixée  § ur  l'arbre  S,  auquel  ae  trouve  également 
fixée  uoe  aérie  de  manivellet  7;  le  nombre  des  manîveUes 
est  le  même  que  eelni  des  braa  à  bascule  0  et  des  fiBuiMee  dn 
livre  en  queiiion. 

Chaque  bras  V  est  monté  sur  une  goupille  qni  te  trawe 
près  de  l'entràmité  d'uoe  manivelle  T;  à  l'extrémité  V  de 
chaque  bras  (/  on  a  placé  une  pièce  en  forme  d»  pince  dans 
laquelle  on  a  pboé  nne  feuille  du  livre;  l'extrémité  oppoaée 
<lu.hras  [if  porte  un  contrepoids  fV. 

A  chaque  ré^eJutioa  du  bras  toonumt  Q,  son  extrémité  (J 
renoooire  une  partie  W  qm  ne  trouve  en  saillie  a  Téquerre 
avec  le  braa  à  bascule  V»  de  façon  à  transporter  nette  partie 
saillante  (T  arec  la  ienille  qui  est  seirée  dans  la  pince  d'un 
des  cdiée  k  l'autre  oèié  opposé.  Pestdant  œ  temps,  le  bras 
tournant  Q  Iranapcnle  un  bras  à  bascule  U  d'un  côté  de  la 
caitture  A'  à  l'autre,  savoir  de  X  en  JT,  fig.  1,  00  vior  wenm; 
l'arbre  S  et  les  «Miniveiks  T  tournent  Ugèremcat  dans  la 
même  direction  et  entraînent  avec  eux  les  bras  à  bascids  C 
assea  loin  pour  qm  la  partie  saillante  U'  du  braa  b  bascule 
qni  a  été  renversé  nu  tran^orté  de  l'autre  oôèé  se  dégage  de 
l'extrémité  du  bras  tournant  (ï,  pendant  que  celle  U'  exéade 
le  pareaurs  de  IT  en  ^  ou  vke  vermt:  enn^me  temps,  la  par- 
tie taillante  W  éoi  braa  suivant  aura  avancé  assea  lois  dn  càté 
du  centre  de  l'arbre  S  pour  que  l'extrémité  Q'  dn  bras  tour- 
nant Q,  en  retournant  en  Z  ou  en  X',  suivant  le  cas,  rencontre 
ladân  saillie  V  etla  transporte  avec  la  feuille  du  livre  de  I 
en  X'  et  vkê  varso.  La  même  opération  se  répète  jusqu'à  ce 
que  tontes  les  feniUes  aient  été  tournées;  à  ce  moment,  le 
mouvement  du  bras  tournant  se  trouve  renversé  oonome  il  a 
été  décrit  cideasna.  On  voit  donc  que,  grâce  k  ces  dispon- 
tions,lesbiiasàbaJcnle{/etles  feuilles  du  livre  qni  se  trou- 
vent fixées  à  ces  bras  sont  mus  automatiquement,  d'abord 
dans  une  direction  et  ensuite  dans  une  diteetâon  nppoeée. 


Bebvbt  n*  171001,  en  date  du  3  septembre  iSSS, 

A  M.  Malerebes,  pour  un  genre  de  caries  àjomer  avec 
sègmu  extérieure  pour  éviter  la  fraude. 

Addition  en  date  du  17  novembre  188S. 


Bbivit  n*  I79990{  en  date  du  3o  novembre  1886 , 

A  M.  Le  Goàziou^  pour  un  nouveau  scrutateur  à  comp- 
teur et  enregistreur  électriques  pour  assemblées  délibérantes. 

Additions  en  date  des  29  mars  et  7  mai  1888. 


Bbbvbt  b*  181  l&S,  en  date  du  a6  janvier  1887, 

A  M.  Gros  et  la  Socriri  Pourb  O'Kellt  et  C**,  poar 
un  cachet-crampon  rendant  les  enveloppes  absolument  m- 
violables. 

Additions  en  date  des  16  avril  et  17  août  1888,  puUiées 
tome  LXII. 


Digitized  by 


Googl( 


ARTICLES  DE  BUREAU,  PRESSES  À  COPIER. 


45 


Brbvbt  n*  IdSOlS,  en  date  du  19  avril  1687, 
A  M.  Albmbt,  pawr  un  êsfforeil  k  voter  Ht  le  scrutateur. 

Addition  en  date  du  3i  mars  1888. 


Brstet  n*  183192,  en  date  du  3  mai  1887, 

A  M.  et  M"*  Ds  Lambert,  pour  un  nouveau  porte-plume 
dit  encriphore. 

Addition  en  date  du  i*'  mai  1888. 


Brbtet  n*  18&153,  en  date  du  11  juin  1887, 
A  M^  Mbnabd,  pour  une  hande  à  mohilité  facultative 
s'appliquant  aux  cartes  de  visite  et  autres  imprimés. 

Addition  en  date  du  9  juin  1888. 


Brbtst  n*  18&209,  en  date  du  18  juin  1887, 

A  M.  GuTOT,  pour  un  appareil  dit  houssoU  de  Iharmo- 
nie,  en  musique,  architecture,  peinture  et  dans  tous  les 
beaux-arts. 

Addition  en  date  du  la  juin  1888. 


Brstbt  n*  185681,  en  data  du  8  septembre  r887, 

A  M^  RoMAO,  pour  un  systèm£  de  cahier  destiné  à  ren- 
seignement de  récriture,  dit  méthode  d^ écriture  Alma-Ro- 
mao. 

Addition  en  date  du  i5  février  1888. 


Britbt  n*  186913,  en  date  du  13  novembre  1887, 
A  Af.  SAiifT'DEifis,  pour  des  cahiers  d! écolier  avec  cou- 
vertures portant  des  tableaux  d'honneur,  des  notes  histo- 
riques et  autres,  ^relatives  et  spéciales  à  chaque  école  ou 
tout  au  moins  à  celles  situées  dans  une  localité  ou  un  même 
rayon. 

Addition  en  date  du  10  janvier  1888. 


Breybt  n*  187152 ,  en  date  da  ad  novembre  1887, 

A  M.  R0CCA8,  pour  un  papier -enveloppe  pour  lettre, 
nommé  lettre  authentique. 

Addition  en  date  du  10  octobre  1888. 


Brbtet  n*  187056,  en  date  du  5  janvier  1888, 

A  M.  Bbown,  pour  des  perfecticmnements  aux  machines 
à  écrire  en  caractères  dUmprimerie. 


Brbvit  a*  187M6,  en  date  du  â  janvier  1888, 

A  M.  Bù9LK,  pmsr  un  fnémorandam  universel,  dit  le 
sphinx. 

Addition  en  date  du  i3  décembre  1888. 


BRBVBTn*  188010,  en  date  du  6  janvier  1888, 

A  M.  DovriLLÉ,  pour  un  nouveau  genre  de  cartes  à  jouer 
se  répétant  aux  angles,  appelées  cartes  répétées,  système 
Douvillé. 


Brbvbt  n*  188133,  en  date  du  i4  janvier  1888, 
A  MM.  Tboncet  et  Mobbau,  pour  un  transparent  fixé. 


Brbvbt  n*  188167,  en  date  du  16  janvier  1888, 

A  MM.  AifTEOiMR  et  Quixbt^  pour  un  taille-crayon  au- 
tomatique universel. 

Brbvbt  n*  188168,  en  date  du  16  janvier  1888, 
A  M.  BouvEz,  pour  un  système  de  quittance  à  souche 
pour  publicité. 

Brbvbt  n'  188172,  en  date  du  19  janvier  1888, 

A  M.  Cambos,  pour  des  carions-compteurs  pour  rensei- 
gnement du  calcul  mental  par  F  aspect,  sans  livre. 

Addition  en  date  du  la  avril  1888. 


Brbvbt  n*  188311,  en  date  du  34  janvier  1888, 
A  M.  Tbofel,  pour  un  mouilleur  perfectionné  pour  les 
copies  à  la  presse. 

Brbvbt  n*  188954 ,  en  date  du  95  janvier  1 888 , 
A  M.  GBOifAU,  pour  un  nouveau  procédé  pour  la  reliure 
de  livres,  registres,  etc. 

Brbtet  d*  188970»  en  date  du  38  janvier  1888, 
A  M.  Rose,  pour  une  caisse  mécanique  à  disposition  âs* 
tomatique  pour  encaisser  et  rendre  la  monnaie. 


Brbvbt  n*  188&15,  en  date  du  38  janvier  1888, 
A  M.  Fabeb,  pour  un  porte-mine  avec  bout  métallique 
tfiraudé. 

Brbvbt  n*  188451,  en  date  du  3i  janvier  1888, 
A  M.  Stable,  pour  un  papier  à  lettres  à  rebords  defer- 
meture. 
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BBMm  n*  188&09,  eo  date  du  s  février  1888, 

A  Af.  Malàval,  poar  un  noavel  appareil  (^imprimerie 
dit  le  pantocopiste. 

Brbtbt  n*  18857&,  en  date  du  6  février  1888, 

A  M.  MôLLBB,  pour  des  perfectionnements  aux  appareils 
servant  à  classer  les  pièces  de  monnaie. 


Brevet  n*  188581,  en  date  du  6  février  1888 , 
A  M.  PiTOiSET,  poar  un  taille-craie  à  magasin. 


Erbyet  n*  188645,  en  date  du  9  février  1888, 
A  M.  DE  Wedsl-Jaresberg  ,  pour  une  enveloppe  spécia- 
lement destinée  aux  cartes  de  visite. 


Brbtbt  n*  188661,  en  date  du  10  février  1888, 
A  M.  Gelle,  pour  un  système  de  hloc-huvard. 


Brevet  n*  188703 ,  en  date  du  i5  février  1888, 

A  Af.  Davis,  pour  un  système  perfectionné  d'enregistreur 
automatique. 

Brevet  n*  188710,  en  date  du  i3  février  1888, 

A  M.  Lamy,  pour  un  appareil  destiné  à  renseignement 
du  calcul  par  l'aspect. 

Brevet  n*  188715,  en  date  du  U  février  1888, 
A  M.  SahiT'Denis,  pour  des  cahiers-figures  ou  corrigés 
portant  des  réclames  industrielles,  commerciales  ou  autres. 


Brbvbt  n*  188728,  en  date  du  ik  lévrier  1888, 

A  MM.  B0N6ENDRB,  pour  un  système  d'enveloppes  à  ou- 
verture facile,  dit  express  Bongendre. 


Brevet  n*  188742,  en  date  du  i5  février  1888, 

A  M.  Langlois  ,  pour  un  genre  de  paquet-étui  pour  pa- 
piers à  lettres,  enveloppes,  etc. 


Brevet  n*  188775 ,  en  date  du  16  février  1888, 

A  M.  Cross,  pour  un  système  perfectionné  de  signet  et 
pince-feuilles  combinés. 

Brevet  n*  188832,  en  date  du  18  février  1888, 
A  la  Société  fermière  de  la  Société  générale  des 
APPLICATIONS  PHOTOGRAPHIQUES ,  pour  Une  disposition  de 
journal  permettant  de  détacher  et  de  relier  la  partie  du  ro- 
man. 


Brbvbt  n*  188910,  en  dafte  du  sa  février  1888. 
A  M.  MiHALSEï,  pour  un  nouveau  système  d'enveloppe 
de  sûreté  et  de  publicité,  dit  enveloppes  du  Centenaire. 


Brevet  n*  189073,  en  date  du  5  mars  1888, 
A  M.  ScawiNO,  pour  une  presse  à  copier  dàe  de  voyage. 


Brevet  n*  189100,  en  date  du  3  mars  1888, 

A  M.  Chailly,  pour  la  combinaison  d'un  numéroteur 
par  chiffres  avec  uh  appareil  numéroteur  par  signes  oa 
lettres  pour  constituer  un  appareil  nouveau  servant  à  la 
confection  des  tickets,  billets,  jetons,  bons,  etc.,  sujets  a 
contrôle. 


Bbbvet  n*  189150,  en  date  du  6  mars  1888, 

A  M.  Roussel,  pour  un  nouveau  véhicule  Uxicogrdphiqae 
des  langues  étrangères. 

Brevet  n*  189181,  en  date  du  6  mars  1888. 
A  M"'  Lawrence,  poar  un  système  de  classeur  des  pa- 
piers ou  lettres. 

Brbvbt  n*  189248,  en  date  du  9  mars  1888 . 
A  M.  Blocb,  pour  un  système  de  fixateur  presse-papier 
à  ressort  rotatif  pour  le  maintien  permanent  des  lettres, 
factures,  etc.,  dans  les  classeurs-relieurs  du  système  Shan- 
non  ou  autres. 


Brevet  n*  189255,  en  date  du  12  ïnars  1888, 

A  M.  GuEBOUT,  pour  un  système  de  cartons  chiffrés,  des- 
tinés à  instruire  les  enfants  en  les  amusant. 


Brb\'bt  n*  189341,  en  date  du  i3  mars  1888, 
A  M.  Heituno,  pour  un  appareil  pour  relier  et  réunir 
des  lettres,  factures,  journaux  et  autres  feuilles  volantes 
semblables. 

Brevet  n*  189354,  eo  date  du  i4  mars  1888, 
A  MM.  Foulon  et  Lebreton,  pour  un  nouvel  annuairt 
des  fêtes,  dit  le  véloce  Ristourne. 


Brevet  n*  189395,  en  date  du  16  mars  1888, 
A  Af.  ScHMiD,  pour  une  enveloppe  de  lettre  à  fermeture 
de  sûreté. 


Brbvbt  n*  189418,  en  date  du  17  mars  1888. 
A  M.  GuiLBERT,  pour  un  appareil  dit  règle-plumier. 


Digitized  by 


Googl( 


ARTICLES  DE  BUREAU 
Brstbt  n*  160&59  (lo  ans),  en  date  da  aamars  1888, 
A  M.  Sabrât,  pour  un  genre  de  quadrillé. 


BnEVET  n*  189658 ,  en  date  du  39  mars  1888, 
A  M.  MoRAWBTz,  pour  un  nouveau  système  d* encrier. 


Brbybt  n*  189600,  en  date  du  5o  mars  1888, 
A  M.  Foulon,  pour  un  nouvel  étui  pour  compas  et  cou- 


leurs. 


Brevet  n*  189729,  en  dale  du  5  avril  1888, 
A  M.  Du  PU  Y,  pour  un  calendrier  perpétuel. 


Brevet  n*  189776,  en  date  du  h  avril  1888 , 
A  M.  Nova,  pour  un  système  de  tampon  inépuisable. 


Brevet  n*  I898(i5,  en  date  du  9  avril  1888, 
A  MM.  ScawoERE»  et  Funger,  pour  un  appareil  pour 
le  maintien  automatique  des  doigts  dans  la  position  conve- 
nable pour  écrire. 

Brevet  n*  18993(i,  en  date  du  ih  avril  1888, 
A  M.  Grasset,  pour  un  encrier  de  bureau  à  fermeture 
automatique,  dit  encrier  parisien. 


Brevet  n*  189957,  en  date  du  U  avril  1888, 
A  M.  ScHiFFRBS,  pour  la  fabrication  des  étiquettes  pour 
objets  de  vente  et  d'exposition  ou  autres  articles  industriels. 


Brevet  n**  190006,  en  date  du  18  avril  1888, 
A  M.  Pépin,  pour  un  contrôleur  de  la  monnaie. 


Brevet  n'  190029,  en  date  du  17  avril  1888, 
A  MM.  Elus  et  Sturla  ,  pour  des  perfectionnements  aux 
appareils  numéroteurs. 

Brevet  n'  190035 ,  en  date  du  17  avril  1888, 
A  M.  Fribnd,  pour  des  perfectionnements  aux  effaçoirs 
en  gomme  élastique. 

Brevet  n"  190046,  en  date  du  17  avril  1888, 
A  M.  Stewart,  pour  des  perfectionnements  aux  porte- 
plume. 

Brevet  n*  190116,  en  date  du  20  avril  1888, 
A  MM.  Nbwburg  et  C",  pour  un  appareil  à  humecter 
les  timbres-poste,  enveloppes  de  lettres,  etc. 


Brevets.  —  i888.  —  Tome  LXVI  (nouv.  série). 
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Brevet  n*  1901i5,  en  date  du  33  avril  1888, 
A  MM.  CooK,  pour  un  système  de  couverture  gommée 
pour  registres  et  cahiers. 


Brevet  n*  190  U6 ,  en  date  du  31  avril  1888, 
A  MM.  Parrot  et  C',  pour  un  mode  de  tension  des 
feuilles,  cartes  géographiques,  tableaux,  annonces,  etc. 


Brevet  n*  190154,  en  date  du  37  mars  1888, 
A  Af.  Girard  ,  pour  un  porte-plume  encrier ^ 


Brevet  n*  190196,  en  date  du  3d  avril  1888, 

A  M.  Maizuchelli,  pour  un  système  de  machine  à  dater 
les  tickets. 


Brevet  n*  190231,  en  date  du  36  avril  1888, 

A  M.  Gbneste,  pour  un  classeur,  dà  classeur  biblio- 
thèque. 

Addition  en  date  du  i3  octobre  1888. 


Brevet  n*  190284,  en  date  du  28  avril  1888, 
A  M.  Hollebeke,  pour  un  coupe-fil  perfectionné. 


Brevet  n*  190310,  en  date  du  38  avril  1888, 

A  M.  MouTiER'RoussET,  pour  un  nouveau  calendrier 
perpétuel  Julien  et  Grégorien. 


Brevet  n*  190475 ,  en  date  du  7  mai  1888 , 

A  M.  Laportb,  pour  une  serviette  à  courroie-bandou- 
lière. 


Bhevet  n*  190511,  en  date  du  9  mai  1888, 

A  M.  LocHMANN,  pgur  une  estampille,  dite  estampille- 
montre,  indiquant  en  même  temps  l'heure  à  laquelle  le 
timbre  a  été  apposé. 

Brevet  n"  190542,  en  date  du  11  mai  1888. 

A  M.  GiLMORE,  pour  un  système  perfectionné  de  porte- 
plume  à  réservoir. 


Brevet  n*  190604,  en  date  du  i5  mai  1888, 

A  M.  DuROCHSR,  pour  un  nouveau  chevalet  pour  pho- 
tographie ou  autre  objet  analogue,  dit  passe-partout  à  cou- 
lisse. 
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Bkktbt  h*  190M4,  en  date  da  18  mai  1888, 

A  M,  BodrleT'Gknot,  pour  un  tableau  noir  sans  Jin 
avec  régleur  mécanique. 


Brjbvst  h*  190682,  en  date  da  ij)  mai  1888, 

A  M.  PuMMEBEB,  pour  uu  appareil  d^ enseignement  de  la 
comptabilité  en  partie  double. 


Brbtbt  h*  190700,  en  date  da  34  mai  1888, 
A  M.  DE  CASTELNAU'TuRSAïf ,  pour  uu  systime  d^enve* 
loppes  de  lettres  indécachetàbUs. 


Bbbvbt  n*  190733,  en  date  da  2  a  mai  1888, 

A  M.  Loti,  pour  un  perfectionnement  aux  buvards  à 
poignée. 

Bretbt  n"  190827,  en  date  da  s6  mai  1888, 

A  M.  PiARD,  pour  un  essuie^plume  s* adaptant  à  tous  les 
encriers  fixes  ou  mobiles. 


BniTST  n*  190894,  en  date  da  96  mai  1888, 

A  MM.  DsLLB,  FouQUBTièRE  et  KiPUNG,  pour  la  fabri- 
cation d'un  nouveau  genre  de  plume  à  écrire  en  celluloïd. . 


Brbvbt  n*  190935,  en  date  du  5i  mai  1888, 

A  M.  T188IER,  pour  un  nouveau  genre  de  capsule-cou- 
vercle spécialement  éUstiné  aux  flacons  à  gomme  et  à  colle 
pour  administrations,  bureaux,  etc. 


Brbvbt  n*  191026,  en  date  du  5  juin  1888, 

A  M.  ScawANHAÛssBR,  pour  des  perfectionnements  aux 
porte-mines. 

BiuETET  n*  191064,  en  date  du  7  juin  1888, 

A  M.  Lhullier,  pour  une  enveloppe  de  lettres  à  ferme- 
ture inviolable. 


Brbtbt  n*  191159,  en  date  du  19  juin  1888, 

A  M.  Goudeau,  pour  un  nouveau  système  d!album  clas- 
seur vertical. 


[Brbvbt  n*  191211,  en  dato^da  i3  juin  1888, 

A  M.  Kampmann,  pour  un  perfectionnement  applicable 
a  tout  système  d'enveloppe. 


Brbtbt  n*  191326,  en  date  d«  19  juin  1888, 

A  M.  Harkins,  pour  des  perfectionnements  aux  autoco- 
pistes. 


Brbtbt  n*  191581,  en  date  du  11  juin  1888, 

A  M.  PoiLLEUX,  pour  un  appareil  à  régler  le  papier,  dà 
autorégleur. 


Brevet  nM91614 ,  en  date  du  5  juillet  1888 , 
A  M.  WiTT,  pour  une  plume  et  un  tire4igne  à  réservoir. 


Brevet  n*  191659,  en  date  du  7  juiflet  1888 , 
A  M.  BiNifs ,  pour  des  moyens  perfectionnés  pour  faci* 
liter  le  déchirement  du  papier,  du  parchemin,  du  carton  et 
autres  matières,  spécialement  applicables  aux  enveloppes, 
couvertures,  bottes  ou  emballages  d'échantillons,  ou  mo- 
dèles, etc. 

Brbtbt  n*  191773,  en  date  dn  S  juillet  1888, 
A  MM.  MoBiêMOif  et  Bonmmfous  ,  pour  un  noawean  mode 
de  publicité  par  album,  dit  album-guide  parisien. 


Brbvbt  n*  191776,  en  date  do  5  juillei  1888. 
A  M.  Flacbe,  pour  des  petfectioiuumeats  aux  machÎMes 

pour  appliquer  des  attaches  en  fil  métallique. 


Bretbt  n*  191790,  en  date  du  i3  juiflet  1888, 

A  M.  Levassevr-Heurteui,  pour  des  perfectionne- 
ments aux  encriers  de  poche. 


Brevet  n*  191794,  en  date  du  i5  juillet  1888, 
A  M.  Agnvs,  pour  des  guides^plans  de  Paris  et  de  villes. 


Brbvbt  n*  191824,  en  date  du  16  juillet  1888, 

A  M.  WiLLUMS ,  pour  des  perfectionnements  aux  machines 
à  poinçonner  les  chèques. 


Brevet  n*  191927,  en  date  du  21  juin  1888, 
A  MM.  Farjas  et  Mestre,  pour  un  porte-plume  encrier. 


Brbvbt  n*  I9195t,  en  date  da  31  juiitet  1888, 

A  MM.  Hauboldt  et  C^,  pour  une  carte^rédame  mni- 

verselle. 

Brbtet  n*  191960 .  en  date  du  11  joiMet  1888 , 

A  MM.  AssoRATi  et  Castellanos,  pour  un  comptoir  et 
un  plateau  de  caisse  à  dispositif  nouveau  facilitant  la  prise 
de  la  monnaie. 

Brbtet  n*  191964,  en  date  du  37  jufliet  1888, 
A  MM.  BiLLAUDEL,  pour  un  cryptographe. 
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BnsysT  d*  19iS07,  en  date  da  6  «>ût  1888, 

A  M.  CoNTAMTp  pour  un  tampon  universel  et  perpétuel, 
et  machine  à  coller  les  étiquettes. 


Breyet  n*  ÎO^Ol,  en  date  da  8  août  1888, 
A  M.  Baebisr,  pour  une  machine  pour  la  fabrication 
de  lettres  et  çhijfres,  avec  ou  sans  épaulement  entièrement 
en  caoutchouc,  de  toutes  formes  et  de  toutes  grandeurs,  sys- 
tème M.  B. 


Brevet  n*  193949,  en  date  da  11  août  1888, 
A  MM.  Champenois  et  C',  pour  un  genre  de  cahier  à 
développement  avec  caoutchouc  de  retenue  pour  calendriers, 
hloes-notes,  etc. 

Addition  en  date  du  ai  août  1888. 


Breyet  n*  192433 ,  en  date  du  16  août  1888, 
A  la  Société  dite  The  General  Copyinq  Apparatos 
Company,  pour  des  procédés  et  appareils  perfectionnés  pour 
la  reproduction  mécanique  des  écritures,  deuins,  etc. 


Brevet  n'  192615 ,  en  date  du  27  août  1888 , 
A  M.  Neumann,  pour  des  cartes  à  Jouer  en  celluloïd. 


Bwtst  n*  193684,  en  date  du  3o  août  1888, 
A  M»  Blankm,  pour  un  papier  à  lettre  formant  enveloppe. 


Brevet  n*  193688,  en  date  do  3o  août  1888, 
A  M.  Calado,  pour  un  nouveau  timbre  ou  caractères  en 
caoutchouc. 


Brevet  n*  193713,  en  date  du  ss  mars  1888, 
A  Af.  Siméan-Bleton ,  pour  un  étui  de  sûreté  applicable 
à  divers  usages,  notamment  aux  encriers. 


Brevet  n*  193717,  en  date  du  39  août  1888, 
A  M.  Pucbet,  pour  un  nouveau  système  de  classeur  ou 
pique^notes. 

Bretbt  n*  193737,  en  date  du  1*  septembre  1888, 
A  M.  PiNDEM,  pour  des  perfectionnements  aux  grattoirs 
ou  ejffaçoirs  et  moyens  de  les  fixer  aux  crayons  et  porte- 
plume. 

Brevet  n*  193755,  en  date  du  4  septembre  1888, 
A  M.  Armstrong,  pour  un  appareil  perfectionné  pour 
couper  le4  bords  des  envele^ppee  fermées* 


Brxvbt  n*  193887,  en  dale  da  10  septembre  1888, 
A  Af.  Des  Michel,  pour  un  porte-plume-enorier. 

Addition  en  date  du  19  octobre  1888. 


Brevet  n*  193893 ,  en  date  du  10  septembre  1888, 

A  M.  BôHLER,  pour  des  perfectionnements  à  Vempaque- 
tage  du  papier  et  des  enveloppes. 


Bbbvbt  n*  193931,  en  date  da  la  septembre  1888, 

A  M.  DowNES,  pour  des  perfectionnements  aux  calepins, 
agendas,  carnets  de  poche  ou  autres  livres  semblables. 


Brevet  n'  193933,  en  date  du  12  septembre  1888, 

A  M.  Dow  NES,  pour  une  presse  à  ressort  perfectionnée 
pour  porter  des  crayons,  porte-plume  ou  autres  articles  si- 
milaires. 


Brevet  n*  193996,  en  date  du  i5  septembre  1888, 
A  M.  DESPONtê,  pour  un  système  d'encrier  à  orifices  et 
faces  multiples,  inversabk. 

Brevet  n*  193043,  en  date  du  18  septembre  1888, 
A  M.  Searcy,  pour  un  nouveau  système  de  Grand-Livre 
et  Livre  de  traites  et  remises  combinés. 


Brevet  n*  193056,  en  date  du  18  septembre  1888, 
A  M.  Du  PU  Y,  pour  des  cartes  de  sûreté. 


Brevet  n*  199079,  en  date  du  ao  septembre  1888 , 
A  MM,  MuLLER  et  Wtss,  pour  un  reliewr  universel. 


Brevet  n*  193099,  en  date  du  26  scfHembre  1888, 
A  M.  Caben,  pour  un  cahier  d'écolier  dit  bibencre. 


Brevet  n*  193160,  en  date  du  24  septembre  1888, 
A  M.  Parker,  pour  la  fabrication  d'une  composition 
pouvant  s'utiliser  comme  surface  à  impression. 


Brevet  n'  193357,  en  date  du  28  septembre  1888 , 
A  M.  Georges  Cucherat,  pour  un  nouveau  genre  de 
taille-crayons  universel. 

[BiiCfBT  n*  193397,  en  date  du  2  «ctobrt  1888, 
A  M.  BuNDY,  pour  un  genre  de  classeur  ^perfectionné 
pour  la  paye  des  employés. 
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bnsYBT  n"  )  033 18,  en  date  da  5  octobre  i888, 
A  M,  Stoddart,  pour  la  fabrication  et  an  papier  ou  autre 
matière  perfectionnés  permettant  d! assécher  et  de  copier  si- 
multanément des  lettres  et  autres  documents  semblables. 


Brkvbt  n*  193370,  en  date  du  6  octobre  i888, 
A  M.  Bkbgkz,  pour  anflacon^outil  de  bureau. 


Brevet  n"  103580,  en  date  da  i6  octobre  i888, 
A  M.  Strasser  ,  pour  de  nouveaux  livres  d'adresses. 


Brevet  n*  103592 ,  en  date  da  1 7  octobre  1888 , 

A  MM.  Andrié  et  jV^cocifE,  pour  un  nouveau  livre- 
programme  de  courses. 

Brbtbt  n*  103600,  en  date  du  17  octobre  1888, 

A  MM.  Trouillot  et  Dalmond,  pour  une  enveloppe  in- 
violable, dite  enveloppe  de  sûreté. 


Brbvbt  n*  103760,  en  date  du  3o  octobre  1888, 

A  M.  Trintignan,  pour  un  système  de  porte-plume  à 
pince  inclino-plume. 

Bretet  n*  103823  (lo  ans),  en  date  du  3  novembre  1888, 
A  M.  FÊRAUD ,  pour  un  système  de  colleur  automatique. 


BlŒTBT  n*  103826 ,  en  date  du  3  novembre  1888, 

A  MM.  Blot  et  Bonneau,  pour  un  appareil  relieur  in- 
stantané de  Bonneau. 

Brevet  n*  103806,  en  date  du  6  novembre  1888, 

A  MM.  Cartier  et  Poncet,  pour  un  porte-plume  dit 
monographe. 

Brevet  n*  103075,  en  date  du  8  novembre  1888, 

A  Af.  Saunier,  pour  un  numérateur  métrique,  à  ïusage 
des.  écoles  primaires  et  spécialement  des  écoles  maternelles, 
enfantines  et  des  cours  élémentaires. 


Brevet  n*  103070 ,  en  date  du  8  novembre  1888 . 

A  MM.  Trevor  et  C",  pour  des  perfectionnements  aux 
couvertures ,  boîtes  ou  chemises  destinées  à  la  transmission 
par  la  poste  de  cartes,  photographies,  livres,  échantillons, 
patrons,  etc. 

Brevet  n*  106002,  en  date  du  9  novembre  1888, 
A  M.  Leclercq  ,  pour  une  nouvelle  enveloppe-poste  pour 
renvoi  d'échantillons  de  toutes  natures,  dite  la  merveilleuse. 

Addition  en  date  du  ao  novembre  1888. 


Brevet  n*  106020,  en  date  do  10  novembre  1888, 
A  M.  Alubert,  pour  un  cachet  photographique. 


Brevet  n*  106002,  en  date  do  i4  novembre  1888, 

A  M.  Scott E,  pour  des  perfectionnements  aux  relieurs 
hiblorhaptes. 

Bbevet  n*  106003,  en  date  du  i4  novembre  1888, 

A  Af*'  Planche,  pour  des  perfectionnements  à  la  ferme- 
ture des  enveloppes. 

Brevet  n*  106120,  en  date  du  i5  novembre  1888, 

A  M.  Bloch,  pour  un  dispositif  de  sûreté  applicable  aux 
appareils  destinés  à  maintenir  réunies  momentanément  des 
lettres,  des  feuilles  détachées,  etc. 


Brevet  n*  106133,  en  date  du  30  novembre  1888, 
A  M.  Perrmer,  pour  un  nouveau  système  d'encrier  de 

poche. 

Brevet  n*  196186,  en  date  du  19  novembre  1888, 
A  M"'  JuLUEN,  pour  un  système  de  buvard  sous-mains, 
dit  buvard  à  cheval. 


Brevet  n*  106203,  en  date  du  19  novembre  1888, 
A  M.  Bernard  ,  pour  une  nouvelle  souche-valeur. 


Brevet  n*  106237,  en  date  du  30  novembre  1888, 
A  MM.   WïLcox  et  Williams,  pour  des  perfectionne- 
nienls  aux  plumes  à  réservoirs  et  autres. 


Brevet  n*  106256,  en  date  du  ai  novembre  1888, 
A  MM.  Marquise  et  C",  pour  un  système  de  porte  plume 
atmosphérique. 

BiiEVET  n*  106309,  en  date  du  ih  novembre  1888, 

A  M.  Shitb,  pour  des  perfectionnements  aux  moyens 
pour  reproduire  de  nombreuses  copies  d!écritures,  dessins 
et  autres. 


Brevet  n*  106396,  en  date  du  38  novembre  1888, 

A  M.  Hbmardinqoer  ,  pour  un  procédé  de  reproduction 
instantanée  d'écritures,  dessins,  etc. 


Brbvr  n*  196615,  en  date  du  3  décembre  1888, 
A  M.  Potier,  pour  une  leUre'Cnveloppe. 
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Brkvet  h*  194486,  en  date  da  i*' décembre  1888, 
A  M.  HoDGSON  et  Porcher,  pour  un  procédé  pour  parer 
aux  inconvénients  résultant  de  la  contrefaçon,  de  la  falsi- 
fication, du  vol  ou  de  la  perte  de  chèques  ou  papiers  de  va- 
leur nominatifs. 

Brivit  n*  19463(1,  en  date  da  10  décembre  1888, 

A  M.  Tbssier,  pour  un  papier  à  lettre  réclame  transpa- 
rent. 


Brbybt  d*  194701,  en  date  du  11  décembre  18Ô8, 

A  M.  Berolzheimer ,  pour  un  système  perfectionné  de 
porte-outil  automate, 

Bretet  n*  194751,  en  date  da  1 3  décembre  1888, 

A  M.  RoossEL,  pour  un  carnet  portefeuille  annonces, 
dit  portefeuille  des  fiancés. 


Brevet  n"  194776,  en  date  da  i4  décembre  1888, 
A  Af.  Decker,  pour  an  ballon  de  poche  géographique. 


Brevet  n*  194790,  en  date  du  i5  décembre  1888, 
A  Af.  Zaehnsdorf,  pour  un  procédé  ou  une  méthode 
nouvelle  pour  préparer  des  cartes  ou  passepartout  photo- 
graphiques ou  d'autres  dessins  pour  les  rattacher  ensemble 
en  forme  de  livre,  ainsi  que  sous  couverture  dans  le  même 
bu\ 


Brevet  n*  194839,  en  date  du  22  décembre  1888, 
A  M.  BouGOURD,  pour  des  bordures-enveloppes  de  sûreté 
pour  les  lettres  et  les  correspond ancrs. 


Brevet  n*  194849.  en  date  du  i8  décembre  1888, 
A  M"**  Planche,  pour  un  scel  de  sûreté  ou  inviolable, 
destiné  à  la  fermeture  des  lettres,  lettres-enveloppes  et  en- 
veloppes de  tous  genres  et  de  tous  s)'stèmes. 


Brevet  n*  194950,  eu  date  du  -ii  décembre  1888, 
A  MM.  Payne  et  Sheldon,  pour  an  appareil  à  copier 
portât^. 

BnEVET  n'  195017,  en  date  du  26  décembre  1888. 

A  M"'  Planche,  pour  des  perfectionnements  aux  lettres- 
enveloppes  et  modes  de  fermeture  qui  s'y  rapportent. 


Brevet  n*  195078,  en  date  du  19  décembre  1888. 
A    la   SÔCI&TE    ANONYME   DES    PAPETERIES    DD    SOVCHE, 

pour  l application  dtun  protège-coins  applicable  aux  cahiers 
d* écoliers  et  autres  registres,  et  manuscrits  quelconques. 


Brevet  n*  195114 ,  en  date  du  22  décembre  :888, 
A  MM.  DowNEY  et  Morton,  pour  des  perfectionnements 


aux  machines  à  écrire  à  caractères. 
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DESCRIPTION  DES  MACHINES  ET  PROCÉDÉS 

POUR    LESQUELS 

DES  BREVETS  D^INVENTION  ONT  ÉTÉ  PRIS 

sous  LE  RÉGIME  DE  LA  LOI  DU  5  JUILLET  1844. 


Année  1888. 


Tome  LXVI  (i"  partie). 


TABLE  PAR  ORDRE  ALPHABÉTIQUE  DES  INVENTEURS. 

NOMENCLATURE  DES  INDUSTRIES 
AUXQUELLES  SE  RAPPORTENT  LES  BREVETS  CONTENUS  DANS  LE  TOME  LXVI  (l'*^  PARTIE). 


Aguicoltubb. 

1.  Machiaet  agricoles. 

a.  Engrais  et  amendements,  travaux  de  vi- 
dange. 
3.  Travaux  d*eqdoitation ,  horticoltiire. 
k.  Meunerie. 
5.  Boulangerie. 


MtlIBS  ET  MÉrALLUafilB. 

t.  Exploitation  des  mines  et  minières. 

a.  Fer  et  ader. 

3.  Métaux  antres  que  le  fer. 

HABILLBMBnT. 

1.  Mercerie,    ganterie,    lingerie,   fleurs    et 
plumes. 


a.  Parapluies,  cannes,  éventails. 
3.  Yétemenls,  chapeaux. 
A.  Ghaussuves. 

Papbtbbu. 


1.  PAteseti 

a.  Articles  de  bureau,  presses  à  copier. 


(  Chaque  fascicule  est  accompagné  d*une  table  des  matières  et  d*uiie  table  des  inventeurs.  ) 


ABAOn.  Papeterie  :  P&tes  et  machines  ,32. 

ABrr.  Habillement  :  Mercerie,  etc. ,  i8. 

Abriobor  (BoifNBTAL  D*).  HabUkment  :  Vêlements,  etc.,  9. 

AccARY.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  Aa. 

AcKLAHD  et  Spiro.  HabUlement  :  Vêtements,  etc. ,  10. 

Adair.  Agriculture  :  Meunerie,  16. 
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Aktibbolagst  sbparator  (SociÉré  dite).  Agriculture  :  Machines 

agricoles,  11. 
Albarbt.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  38. 
Albbrt.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  A5. 
Aliàs.  Agriculture  :  Travaux  d^exploitation,  etc.,  23. 
Alissb.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation  i  etc. ,  37. 
Allcoci  et  NiCHOLSOR.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  1. 
Allbn.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  33. 
Allibbrt.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  5o. 
Alluiges  et  Mazalon .  Mines  et  métallurgie  :  Exploitation  des  mines 

et  minières ,  3o. 
Alvisbt.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  29. 
Ambt.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  hi, 
AifDBRSoif .  Habillement  :  Chaussures ,  10. 
ANDRii  et  WACOGirB.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  5o. 
AiiDRiBU  et  Lbrichb.  Habillement  :  Parapluies,  etc.  ,11. 
AiiGLAS.  Habillement  :  Chaussures ,  10. 

A!«JOU  (SOdéxi  DES  MINBS  DE  FER  DE  L*)  ET  DBS  FORGES  DE  SAINT- 

Nazairb.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  25. 

Brevets.  ^  1888.  —  Tome  LXVI,  i~  partie  (nouv.  série). 


AiiTHOiHB  et  QuiTRY.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc.,  A5. 

Aprosio  et  Haudricourt.  Habillement  :  Chaussures,  12. 

ARMSTROifG.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  eta ,  A9> 

Arnold.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  3o. 

Arnold.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  18. 

Arnold.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  36. 

AnNOUx.  Habillement  :  Chaussures,  9. 

Artaud.  Agriculture:  Meunerie,  20. 

AssMANN.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc. ,  1. 

Assorati  et  Castillanos.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  A8. 

AsTiiR.  Mines  et  métallargie:  Fer  et  acier,  33. 

Atuns.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  22. 

AuBERT  et  CoUTON.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  42. 

AcBBRT  et  Gabdib.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  32. 

Aussi.  Agriculture  :  Meunerie,  21. 

Autbl.  A|tne«  et  métallurgie  :  Exploitation  des  mines  et  minières,  3o. 


B 

Rabin.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  A3. 

Bachblbrib.  HabUlement  :  Parapluies ,  etc.  ,11. 

Bachblbt.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc. ,  29. 

Bache-Wûg  et  Drbwsen.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  32. 

Baedbr  (Dame).  Habillement  :  Parapluies,  etc. ,  lo. 

Baillbt.  Habittement  :  Mercerie,  etc.,  20. 

Baker.  Agriculture  :  Boulangerie,  A. 

Baldwin.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  antres  que  le  fer,  A7  et  48. 

Ballouhbt.  Agriculture  :  Travaux, d'expbitation,  etc.,  29. 

Bansbn.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  3o  et  3  7. 

Baquet.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3i. 
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Barat  (Watrin-).  Voir  Watrin-Barai. 

Barbier.  Agricullnre  :  Machines  agricoles,  19. 

Barbier.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  49. 

BarButs  (Skgui-).  Voir  Segm-Bareuys. 

Baron.  Mùies  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  33. 

Baross  (Voh)  et  Jady.  AgrtcuUare  :  Tn^fuii  d*e)cploitation,et<.,  di. 

Barraud.  AigriçaUve  :  Travaux  d'expioitalioa,  etc«,  37. 

Basque,  Calmettbs  etGABiRAUD.  Habillement:  Chaussures,  10. 

Batchblor  et  Bottbrpield.  Mines  et  métallurgie  :  Exploitation  des 
mines  et  minières ,  3o. 

Batelot.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  a4. 

Battue.  Habillement  :  Bfereerie,  etc.,  20. 

Baudin. /fo^iU^mtfiit  ;  Mercerie,  etc.,  19. 

Baudu.  AgricuUare  :  Boulangerie,  9. 

Beall  ,  Créa  et  HoTCHisoit.  Agriculture  :  Meunerie,  }h, 

Beauchamp.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  18. 

Beaugeradd.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  28. 

Beaume.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  28. 

Bbauquesne  (De).  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  ào. 

Beccaro.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  38. 

Bechtolsheim  (De).  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc. ,  2. 

Béer.  Habillement  :  Parapluies ,  etc. ,  10. 

Béer  et  Kahn.  Habillement  :  Vêtements ,  etc. ,  9. 

Behrendt.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  19. 

BâiOT.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  2. 

Bellet.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  28. 

BéMY  (De).  HabUiement:  Parapluies,  etc.,  10. 

Benech.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  39. 

Bbmoist.  Agriculture  :  Machines  agric<^es,  ho. 

Benoist.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  27. 

Benon.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  44. 

Bent  et  Hewitt.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  9. 

BÉRBNGuncR  (Borabl-).  Voît  Borrel-Bérenguxer. 

Bergenthal  et  C**.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  ader,  6. 

Berger.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.»  29. 

Bercez.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  5o. 

Bernard.  Mines  et  métallurgie  :  Exploitation  des  mines  et  minières, 
3o. 

Bernard.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  1  et  49. 

Bernard.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  5o. 

Bernardin  (Jousse-).  Voir  Jousse-Bemardin, 

Bbrnardos  (De).  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  8. 

Berxas.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  32. 

Berolzhbimer.  Papeterie:  Articles  de  bureau ,  etc. ,  3i  et  5i. 

Berruribr.  Habillement  :  Mercerie ,  etc.,  21. 

Berthon.  Habillement  :  Parapluies,  etc.,  11. 

Bbrtin.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  34. 

Besson.  Agriculture  :  Travaux  d*exploitation ,  etc. ,  29 

Bbsson.  Habillement  :  Vêtements ,  etc. ,  8. 

BettembocrO.  Habillement  :  Chaussures,  9. 

Beyne  et  Chabrat.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  16. 

Biabaud.  Agriculture:  Boulangerie,  9. 

BiARD.  Habillement  :  Mercerie,  etc. ,  20. 

Bibbins,  Flanagan,  Thurston,  Wall  et  WiLSOii.  Mines  et  métal- 
lurgie :  Fer  et  ader,  33. 

BillaudeL.  Papeterie  :  Artides  de  bureau,  etc.,  48. 

BiLLETER  et  Prasch.  Agriculture:  Meunerie,  21. 

Biluotte.  Habillement  :  Mercerie >  etc.,  20. 

BiLLT.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  i5. 

Bina.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  25. 

BiNNS.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  48. 

Bibe.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  44. 

Blais-Moussiron.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  22. 

Blanc.  Habillement  :  Mercerie ,  etc.  ,21. 

Blanchard.  Agriculture  :  Engrais,  etc. ,  fi. 

Blanghst.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  17. 

Blanchet,  Klbbbr  et  Schlumbbrger.  Papeterie  :  Pk\B&  et  machines, 
5  et  21. 

Bland  et  Stott.  Papeterie  :  Artides  de  bureau,  etc.,  23. 

Blanu.  Papeterie  :  Artides  de  bureau,  etc. ,  49. 

Blass.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  47. 


Bleton  (SimÉan-).  Voir  Siméan-Bleton. 

Bleusb.  Agricultvire  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3o. 

Bleuseb.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  22. 

Blocu.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  46  et  5o. 

Blot  et  BONNEAU.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  5o. 

Blougtvt.  Agriemktti'e  :  IVavaux  d'ei^oîtativB ,  etc.,  3o. 

BoGE.  Habillement  :  Mercerie,  etc. ,  18. 

Boettcher ,  ZiMMBRMANN  et  C'*.  Agriculture  :  Meunerie,  21. 

BOHRMANN.  Habillement  :  Chaussures,  12. 

Bois  (Du),  Mines  et  méudlurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  37. 

BoizoT  et  Salomon.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  10. 

BOLLÉ.  Habillement  :  Chaussures ,  2. 

BORDiBi  (POMABB  db).  Habillement  :  Mercerie,  etc. ,  it. 

Bongendrb.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc.,  46. 

BoNNABMB.  Agrieul$ar$  :  Engrais,  etc.,  7. 

BONNBAU  (Demoiselle).  Habillement  .Vêtements,  etc.,  11. 

Bonneau  et  Blot.  Papeterie  :  Artides  de  bureau,  etc.,  5a 

BoNNEFOUS  et  MoBissoN.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  48. 

BONNBGENT.  Habillement  :  Chaussures,  12. 

BONiWL.  Miàes  #(  n^Uurgie  :  Exploitation  des  mines  et  minières,  3o. 

BoNNEVAL  d'Abrigbon.  Habillement:  Vêtements,  etc.,  9. 

BaNvnxAQf  et  Goyon.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  11. 

BoOEWALTER.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  2u. 

BoOTH,  NuTHALL  et Thornblet.  Habillement:  Vêtements,  etc.,  la 

Borrel-BÉrbnguibr.  Habillement  :  Chaussures ,  9. 

BosANQUET  et  ToMLiNSON.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  17. 

Bosc  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  28. 

BosMBBB.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3i. 

BoxTCBBR.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  19. 

BoTsm.  HabUlement :  Mercerie,  etc.,  19.  « 

BoTLB.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  ader,  39. 

Bouchaud-Praceiq.  Agriculture  :  Engrais ,  etc. ,  6. 

BoucHEMOUSSE.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  10. 

Bouchaud-Praceiq.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  32. 

BouchBr  et  Cbutalibb.  Habillement  :  Mercerie ,  etc.  ,21. 

BoucHBRON  et  Maziâres.  Agriculture  :  Meunerie,  20. 

BODFFARD.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  42. 

BouGOORD.  Papeterie  :  Artides  de  bureau,  etc.,  5i. 

BouHABBN.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  19. 

BOULAT.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  32. 

Boule.  Papeterie  :  Artides  de  bureau,  etc.,  45. 

Boulet.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  ader,  33. 

Bourdeille  (De).  Habillement:  Mercerie,  etc.,  21. 

BouRDiL.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  27. 

BouRDiN.  Agriculture  :  Boulangerie,  10. 

BouRDiN.  Habillement  :  Chaussures,  9. 

BouRDiN.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  47» 

Bourgeois  (Lahbtne-).  Voir  Laheyne-Bourgeois  et  Clytu 

BouRGBRBL   (Lbprevost-)  et  PiBRRON.  Voir  Leprevost'Bourgerel  el 

Pierron. 
BouBGOiN  (Dame).  Habillement:  Mercerie,  etc.,  i4. 
BouiUQUBT.  Habillement:  Chaussures,  10. 
Bourlet-Genot.  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  etc. ,  48. 
B0USFIELD  et  Howard.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  21. 
BouTARD.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  28. 
BouTHONNiBR.  Agriculture:  Meunerie,  21. 
Bouvet  et  Datid.  Agriculture  ;  Boulangerie,  9. 
BouvEZ.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc. ,  45. 
Bowling  ,  Gloyer  et  Wheeler.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  17. 
Brachbtti.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  29. 
Bramall.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  32. 
Brandrbth.  Mines  et  mélaUurgie:  Fer  et  ader,  32. 
Brandt.  Habillement  :  Mercerie,  etc.  ,12. 
Bréban.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  23. 
Bredbn  et  KoFFLER.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer. 

48. 
Brézilhac  et  C*'  (Marion-).  Voir  Marion-Bréxilkac  et  C*^. 
Briaud.  Habillement  :  Chaussures ,  9. 
Brin.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  8,  9,  28,  3i  et 

48. 
Bri>ce  et  RehnstrôU.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  n- 
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BnnoBi-PoDSSART.  AgricnUare  :  Travaux  d*exploitation ,  etc. ,  7. 

Brodbbci  et  EsQOiRON.  Hahiïlemeni  :  Vétemeots,  etc.  ,11. 

Brooks.  Habillement  :  Mercerie,  etc. ,  19. 

Browh.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  45. 

Bruker.  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  acier,  35. 

Broiltbt.  HabWement  :  Vêtements,  etc.,  1 1. 

Brun  et  G'*.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  il. 

Brunetbad.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  53. 

Brûiioobr  et  Salomon.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines ,  20. 

Brunibr  et  C^.  AgricnUare  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  27  et  52. 

BUFFAULT.  Agricmitttre  :  Engrais,  etc.,  1. 

BÛHLBR.  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  etc. ,  1 1  et  h^, 

BuissBT.  Mines  et  métaltargie  :  Fer  et  acier,  di. 

Bull  et  C^.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  55. 

Bull  et  C^.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  29,  48  et 

49. 
Buhdy.  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  etc. ,  49. 
BuRDiN.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  5o. 
BuRDOii.  Mines  et  mitaUmrgie  :  Métaux  antres  que  le  fer,  5o. 

BVRMBISTER  BT  VAIffS  MàSKIN  OG  SKIBSBTGGEIU  (SOQIÉTÉ  Dm). 

Agriamkure  :  Machines  agricoles,  ki, 
BussiÈRB  et  Martin.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  4o. 
BuTTBRPiBLD  ct  Batchblor.  Mùws  et  métallurgie  :  Exploitation  des 

mines  et  minières,  5o. 
Bybrs.  Habillement  :  Vètemeots,  etc.,  11. 
Btrne,  Glafft  et  Grbbnb*  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  ader,  52. 


Cabal.  AgncBkBre  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  5i. 

Cadet.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  18. 

Cahàignb.  Mines  et  métaOmrgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  4o. 

Gahbn.  Papeterie  :  Artides  de  bureau,  etc.,  49. 

Caillbaux.  Agriculture  :  Meunerie,  1. 

Caillbr-Griybaux.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  4s. 

Caillbt.  Mines  et  métallurgie  :  Expl<Mtation  des  mines  et  minières , 

5o. 
Galado.  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  etc. ,  49. 
Calmbttbs,  Gabinaud  et  Basqub.  Habillement:  Ghaossures,  10. 
GALvi  (Le)  et  Dràqhb.  Agrieukm^  .  Machines  agricoles,  55. 
Cambessedès.  Mines  et  métaUargie  :  Exploitation  des  mines  et  minières . 

29- 
Gambon.  Habillement  :  Mercerie ,  etc. ,  17. 
Gambos.  Papeterie  :  Artides  de  bureau,  etc.,  45. 
Cambres.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  45. 
Campbell.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  17. 
Candbl  et  C^.  HabUlement:  Mercerie,  etc.,  19. 
Candblibr  et  Stoglin.  Agriculture:  Machines  agricoles,  52. 
CknwT,  Habillement  :  Chaussures,  11. 
Cantazlm.  Agriculture  î  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  29. 
Capdetiblle.  Mines  et  métallurgie  :  Exploitation  des  mines  et  minières , 

29- 
Gard.  Mmes  et  métaUargie  :  Métaiu  autres  que  le  fer,  i5. 

Cardon.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  t3^. 

Carighou  et  Guillon.  AgricuUure  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  39. 

Carlibr.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  52. 

Carpentibr-Fontainb.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  20. 

Carràrb.  Agriculture  :  Engrais,  etc. ,  6. 

Carson  et  Farrow.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  28. 

Cartibr  et  Poncbt.  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  etc. ,  5o. 

Casanova.  Papeterie  :  Artides  de  boreau ,  etc. ,  53. 

Cassbl  gold  bxtbacting  Company  {Tbb),  Mines  et  métaUargie: 

Métaux  autres  que  le  1er,  10. 

Castbllanos  et  Assorati.  Papeterie  :  Artides  de  bureau,  etc.,  48. 

Castblnau-Tursan  (Db).  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc.,  49. 

Cathblinbau.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  7. 

Gauquil.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  90. 

Catin.  Mineg  et  métaUargie  :  Fer  et  acier,  53. 

Catbu.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  27. 

Catbux.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  do. 
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Geulbn.  Agriculture:  Machines  agricoles,  44. 

CHABRATet  Betnb.  Habillement:  Ifercerie,  etc.,  16. 

Chaillt.  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  etc. ,  46. 

Chambonnièrb.  Agriculture:  Machines  agricoles ,  4i. 

Champenois  et  C^*.  Papeterie  :  Artides  de  boreau,  etc. ,  49. 

Chaïipenois-Rambbaux.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  4i. 

Chancrin.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation  ,  etc.  ,29. 

Chapbllibb.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  7. 

Chapin.  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  ader,  18. 

Charles.  Habillement  :  Mercerie ,  etc. ,  16. 

Chase.  Habillement:  Chaussures,  1. 

Chase  et  Shaw.  HabUlement  :  Chaussures,  fo. 

Chassaing.  Habillement  :  Parapluies,  etc.,  7. 

Chassignolle.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  55. 

Chassin .  Papeterie  :  Pâtes  et  machines ,  8. 

Chauvet  et  Ogier.  Mines  et  métaUargie  :  Exploitation  des  mines  et 
minières,  39. 

Chauvibrb.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  29. 

Chauvin.  HabUlement  :  Mercerie,  etc.,  18. 

Chatagnier  et  Harbl.  Habillement  :  Chaussures ,  8. 

Chatillon.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  1 1 . 

Chefdbbien.  il^rtcntov  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  53. 

Chenbt.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  43. 

Choron  et  Gottraux.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines ,  53. 

Chbrtbmps.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  9. 

Chevalier  et  Boucher.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  21. 

Chevallier  et  Durand.  Habillement  :  Chaussures ,  10. 

Chidlet.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  17. 

Chouvbt  et  Hocbobsand.  Habillement  :  Chaussures,  9. 

Chrétien.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  43. 

Glafft,  Btrnb  et  Grbene.  Mines  et  métaltargie  :  Fer  et  ader,  5s. 

Claplh  et  PiLTÂ.  Habillement:  Vêtements,  etc.,  5. 

Claret  (  GiBBRT-).  Voir  GibeH-Clarey. 

Clarb,  Prouty  et  Rupf.  Habillement  :  Chaussures,  10. 

Classbn.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  16. 

Clauss.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  45. 

Clément.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  53. 

Clément.  Habillement  :  Mercerie,  etc. ,  5. 

Clément-Conti.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  48. 

Clément  et  Korwin.  Agriculture  :  Meunerie,  16. 

Clbre.  Habillement  :  Chaussures,  11. 

Clyti  et  Lahetmb-Bourgbois.  AgricuUare  :  Machines  agricoles,  44. 

Cohen.  HtAiUement  :  Vêtements ,  etc. ,  10. 

Collet.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines ,  52. 

Colombier.  Habillement  :  Parapluies,  etc.,  10. 

GoMBANAiRB.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  19. 

COMBAULT,  Paturbl  et  VAN  DBR  Vebnb.  Habillement  :  Mercerie,  17. 

CoMBAULT,  ROHDÉ  et  Delpt.  HabiUement  :  Mercerie,  etc. ,  16. 

Compagnie  des  hauts  fourneaux,  forgbs  et  aciéribs  de  la  marine 
ET  DBS  chemins  DB  PER.  Mincs  et  métallurgie  :  Fer  et  ader,  8. 

Compagnie  dite  Nicbols  Habvbstbb  Company.  Agriculture  :  Ma- 
chines agricoles,  4?. 

Compagnie  du  pulvérisateur  Ctclone.  Mines  et  métaUargie  :  Exploi- 
tation des  mines  et  minières,  18. 

GOMPAIN.  HabiUement  :  Mercerie ,  etc. ,  11. 

Comte.  Agriculture  :  Boulangerie,  10. 

Conrad.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  43. 

Contant.  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  etc. ,  49. 

Contant  et  Onillon.  il^ricnftiir^;  Boulangerie,  9. 

Conte.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  4i. 

GoNTi  (Clément-).  Voir  Clément-Conti 

GooB.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc. ,  47. 

CooPER.  HabiUement:  Mercerie,  etc. ,22. 

Gordier.  Agriculture  :  Meunerie ,  8. 

CORNEVOT.  Habillement  :  Chaussures  ,11. 

Cornillt.  HabiUement  :  Chaussures,  11. 

CosTiLHBS.  Habillement  :  Mercerie,  etc. ,  30. 

COTB.  HabiUement:  Chaussures,  9. 

COOBROUGH.  A^tcaffnre  :  Meunerie,  20. 

C^O^^''  et  BocHB.  Habillement  :  Vêtements .  etc. ,  9. 
ç^^ljH^LARD  et  Maléheux.  Agriculture  :  Engrais,  etc. ,  5. 
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COOHEAU.  HabUlement  :  Gbaussuros,  lO. 

Coursbu.  HahillemetU  :  Mercerie,  ^.,  19. 

GouRTiBR.  Agrùmltare:  Travaux  d*exploitaUon,  etc. ,  ^. 

GouTSAD.  Habillement  :  VéftemeaU,  etc.,  8. 

GoDTON  et  AUBBBT.  AgiricnJUare  :  Machiaes  accoles,  42. 

GowAAD.  Mines  et  métaUnrgie  :  Exploitation  des  mines  et  minières, 
3o. 

GOTRAiu).  Agriculture  :  Machines  agricoles,  39. 

Gramacssbl.  AgricuUare  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  3o. 

Cbarb.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  48. 

Gbba,  Beall  et  Hdtchison.  Agriculture  :  Meunerie,  U. 

Grespih.  Agricnltare  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  8. 

GrÉteaux.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  i5. 

Cretir.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  hà. 

Groft.  Agriculture:  Engrais,  etc.,  3. 

Gromptor.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  2. 

Grosblmirb.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  47. 

Cross.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  46. 

GucHBRAT  (Gborgbs).  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  49. 

GuHBL.  Agriculture:  Machines  agricoles,  hi. 

GuMBifGB.  Minês  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  49* 

GcBNiBR  et  PROST.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc. ,  37. 

Ctcloiib  (GoMPAGifiB  DU  pultébuatsur).  Mincs  et  métallurgie  :  Ex- 
ploitation des  mines  et  minières,  18. 


D 


Dalmond  et  Trouillot.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc. ,  5o. 
Damanct.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  3o. 
Dambrval.  Agriculture  :  Boulangerie,  8. 
Danancibr.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  9. 
Daihblson.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  32. 
Danjou.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  1. 
Darby.  Mines  et  méiaUurgie  :  Fer  et  acier,  33. 
Darracq.  Habillement:  Vêtements,  etc.,  8. 
Dassoutillb.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  23. 
Dayenport.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  18. 
Daybrio.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  39. 
Davbrio.  Agriculture  :  Meonerie ,  20. 
Datid  et  Bouvbt.  Agriculture  :  Boulangerie,  9. 
Davis.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  46. 
Daugubt.  Milieu  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  48. 
Dacrt.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3i. 
Debié.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines ,  6. 
Dbckbb.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  5i. 
Dâfossb-Dblambrb.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  44. 
Dkhaitrb.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  i4. 
Dbhaybs  (Dame).  Habillement:  Mercerie,  etc.,  ai. 
Drhillottb  dà  DéjRAif.  Habillement  :  Ghaussures,  5. 
Dbjea?!  (Dehillottb  di'O*  Habillement  :  Ghaussures,  5. 
Delabt  et  Lamourbux.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  32. 
Delahatb  et  TissoT.  Habillement  :  Ghaussures,  9. 
Dblambre  (Dépossb).  Voir  Défosse-Delambre, 
Delatoor.  Habillement:  Parapluies,  etc.,  11. 
,Deiattre  et  G'*.  Agriculture  :  Engrais,  etc.,  5. 
Delcey-Pbtit.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  44. 
Dei.croi\-Viry.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  43. 
Delle,  FouQUETièBE  et  Kl  PLI  NG.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  48. 
Delord.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  27. 
Delory.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3i. 
Delpech  et  MoiTROUx.  Mines  et  màallurgie  :  Fer  et  acier,  aS. 
Delpy,  Combault  et  Rohdé.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  16. 
Demaux.  Agriculture  :  Meunerie ,  3. 
Demoncy.  Agriculture:  Machines  agricoles,  4o. 
De^is  (Saint-).  Voir  Saint-Denis. 
Depay  et  Ray.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  4. 
DÉsiRiER.  Ha6t/2em^t:  Ghaussures,  11. 
Desmaris.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  33. 
Desormeadx.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  43. 
Dbsormeacx.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3o. 


De8P0!<its.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc.,  49. 

Dbsrubllbs.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3o. 

Disftuux.  HabiUemmU  :  Mercerie,  etc. ,  18. 

DBfAOCBLLB  (PETIT-).  Voîr  Petit- Devomoelle. 

DsTAux.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  43. 

DBTiLLAiifB.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  4 1  et  44. 

Dbvost.  Habillement  :  Ghaussures,  8. 

Dbtrollb.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  11. 

DiAHA.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  24* 

DuRDOAF.  Papeterie:  Pâtes  et  machines,  32. 

DiBOBN.  Mines  et  métallurgie  :  Exploitation  des  Baioes  et  minièret ,  39. 

DiBRL.  Mines  et  iméttUturgie  :  Métaux  antrea  que  le  fer,  â8. 

DiETHBLM.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  i3. 

DiETi.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  4i. 

Dillehskorr.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  29. 

Diss  et  MàRiEUL.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  4i. 

DocHLER  et  DoiiNBT.  Habillement  :  Ghaossures,  11. 

DoBRPLiHGBR.  HobUlement  :  Ghauasores,  8. 

DoLLiiBR  et  RosB.  Habillement  :  Parapluies,  etc.,  la 

DOL?iB  (SCHMIDT-).  VoÎT  Schmàt-Doluc, 

DouAiiGB.  Mines  et  métallurgie  :  Exploitation  des  naines  et  minières, 

3o. 
Donald  (BIac).  HobUlement  :  Mercerie,  etc. ,  18. 
DoNNBT  et  DocHLBR.  HobUlement  :  Ghaossures,  1 1. 
DoRGB.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  11. 
Dounixi.  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  etc. ,  45. 
DovALLB.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  1 2. 
DowNBS.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  49* 
DowiiET  et  MoRTON.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  5i. 
DOTBN  et  GuiLLRMiii.  Agrioulture:  Machines  agricoles,  4i. 
DbJecbb  et  Lb  GàliÉ.  Agricmttu^  :  Machines  agricoles,  35. 
Drbichuiiobr.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  2a 
Drbwsbh  et  BAOBB-Wto.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  32. 
Drouinbau.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  4o. 
Drouot-Vlard.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  4o. 
DoBOU.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation, etc.,  3i. 
Dubouchbt  et  Thil.  Habillement  :  Mercerie,  etc  ,  i3. 
DoBRBUiL  (Demoiselle).  HobUlement  :  Chaussures,  12. 
DcTBSBT,  ScHALLA  et  Strarsby.  Habillement  :  Parapluies,  etc. .11. 
DUBOS.  Agriculture  :  Travaux  d'exfloitatîon ,  etc. ,  32. 
Ducastbl.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  29. 
DccKXB.  HabiUamut  :  Mercerie,  etc.,  19. 
Ducos.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.  ,22. 
Dufour-Pbxbl.  Habillement:  Parapluies, etc.,  11. 
DuPRBSRE.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  16. 
Duput.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc ,  47  et  49* 
DuQUBSif B.  Agriculture  :  Travaux  d'exploîtatton ,  etc. ,  29. 
Durapobt.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  47. 
Durand.  AgricuUare  :  Machines  agricdes  ,42. 
Ddraud.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines ,  25. 
Durand  et  Chetallibr.  Habillement  :  Ghaussures,  10. 
DuROGBBR.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc ,  47. 
DuRU.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3o. 
DusRLUBR.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  i4. 
DosBRT  et  EpâcHB.  A^rîcittow  :  Bieunerie,  18. 
Dutbt.  Agricuùmre  :  Travaux  d*exploitation,  etc. ,  32. 
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Eades.  Habillement  :  Ghaussures,  12. 

Eambs.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  49. 

EcKBiT  et  G^  Habillement  :  Ghaussures ,  9. 

EcoBCHBViLLB  et  GROsiiàcRB.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que 

le  fer,  49. 
Edison.  Mines  et  métallmrgie  :  Fer  et  ader,  s6. 
Edmond.  Habillement  :  Parapluies ,  etc ,  1 1. 
EOELEY.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  i4. 

E1NSIEDEL  (Von)  et  Rzepkowigs.  Habillement:  Vêtements,. etc,  la. 
Elger  et  Myers.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  a6. 
Ellis.  Habillement  :  Parapluies ,  etc. ,  5. 
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Ellis  et  STonL\.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  à*]- 

Elmore.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  26. 

Embritz.  Agriculture  :  Meunerie,  30. 

EpâcHB  et  DusERT.  Agricutiare  ;  Meunerie,  18. 

Eppler.  HabiUemmt  :  Chaussures,  11. 

Erdmann.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  59. 

EsGHBR,  Wyss  etC*.  Papeteria  :  Pâtes  et  machines,  11  et  21. 

EsQDiRoif  et  BnoDBECK.  HabiUement:  Vêtements,  etc.,  11. 

EsTÈVB.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  29. 

ÉTABLissiifBirrs  Malétra.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  antres  que  le 

fer,  4. 
Ettlinger.  HabiUement:  Parapluies,  etc.^  10.  » 

Études  (Société  d')  poor   L*oR6AifisATiofr   d*entrbpri8Bs  iudub- 

TEIBLLBS.  Minês  et  méttdtargie  :  Métaux  autres  que  le  fer^  11. 
Etahs  et  Harbison.  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  ader,  12. 


Fabbr.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc. ,  45. 

Pabrs.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  8. 

Famiustbre  de  Qdisb,  Godin  et  C^*  (SoaÉxÉ  du)*  Mines  et  métal- 

Inrgie  :  Fer  et  acier,  9. 
Farjas  et  Mbstre.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  d8. 
Faiuit  et  Vatriot.  AgricoUare  :  Travaux  d'exploitation,  etc. ,  27. 
Farrow  et  Carson.  Papeterie  :  Articles  de  bui^eau ,  etc. ,  28. 
Faure.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  e(c. ,  1 . 
Faure.  Habillement  :  Vêtements ,  etc.  ,12. 
Faure.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  48. 
Faure.  Papeterie  :  Pâtes  et  machine»,  12. 
Fayisr.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  43. 
Fataud.  Habillement:  Mercerie,  etc. ,  16. 
FÉAT.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  4o. 
Fehrmaii If  et  Klug.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  43. 
Feldmann.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  48. 
FÉRAMUS(VASSBLlif-).  Voir  VasseUn-Féramat. 
Féraud.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc. ,  00. 
Ferra.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  43. 
Ferro-Nickel  (Société  Lb).  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  2. 
Ferro-Nicul  (Société  Le).  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que 

le  fer,  24* 
Festa.  HabiUement  :  Vêtements,  etc.,  11. 
Feuillet.  HabiUement:  Chaussures,  10. 
FiCHBT  et  Malbsoii.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer, 

47. 
FiGKBRT.  Habillement  :  Chaussures,  11. 
FiBRPORT.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  4o. 
FiRHAU.  Mines  et  métaUurgifi  :  Métaux  autres  que  le  fer,  48. 
FiRRHABER  et  C'*.  Habillement  :  Mercerie ,  ^U:, ,  18. 
FisHER.  Habillement  :  Mercerie,  etc. ,  18. 
Flachb.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  48. 
Flaraqam,  Bibbins,  Thurston,  Wall  et  Wilsor.  Mines  et  métal- 

largie  :  Fer  et  acier,  33. 
Flécher.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  32. 
Fleurquin .  Agriculture  :  échines  agricoles ,  4o. 
Plotd  (Dame  ).  HabiUimenl  :  Vêtements,  etc. ,  9. 
F0AN8.  Habillement  :  Chaussures,  9. 
FORTAIRB  (Carpertubr-).  Voir  CarpenUer-Fontaine. 
FoRBBS  et  KocH.  Habillement  :  Chaussures,  9. 

FORGBS  DE  SaINT-NAZAIRB  (SOGIÉTB  DES  IKHES  DE  FBR  DE  L'A5J0U  ET 

des).  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  26. 
FouCART.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3i. 
Foucault.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  19. 
FOUCHIER.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc. ,  27. 
F0U6BRAT.  HabiUement  :  Vêtements,  etc.,  la. 
Foulon.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  47. 
FoDLOH  et  Lbbreton.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc.,  46. 
FouQUBTiÈRB,  Dblle  et  KiPLiNO.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  48. 
Fourrier.  Agriculture  :  Travaux  d*ex{iloitatimi ,  etc.,  28. 
Fourrier.  Habillement:  Vêtements,  etc.,  10. 
Fourchottb.  HabiUement  :  Mercerie ,  etc.,  20. 
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Fourchottb,  Purson  et  Girard.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  20. 

Frarce.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  21. 

Freverey.  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  20. 

Frbsco.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc.,  26. 

Frichod.  HabiUement^'  Mercerie,  etc.,  22. 

Fribderigh.  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  acier,  53. 

Friedbrich  et  C**.  Agriculture  :  Meunerie,  20  et  21. 

Friemaniv  et  Wolpf.  Mines  et  métallurgie  :  Exploitation  des  mines  et 

minières ,  3o. 
Frierd.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc.,  47. 
Fumât.  Mines  et  métallurgie  :  Exploitation  des  mines  et  minières,  9. 
FuROER  et  Sçhwobber.  Papeterie:  Articles  dé  bureau,  etc.,  47. 


Gabiraud,  Calmbttes  et  Basque.  Habillement  :  Chaussures,  10. 

Cachet.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  47. 

Galster.  HabiUement  :  Vêtements,  etc.,  4. 

Gardie  et  Au  sert.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  aciei*,  32. 

Gariod.  AgricttUure  :  Machines  agricoles,  4o. 

Carrier.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  33. 

Garralor.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  42. 

Garric.  AgricuUure:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  33. 

Garyie.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  4i.' 

Gasqubt.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc.,  33. 

Gates.  Mines  métallurgie:  Exploitation  des  mines  et  minières,  6. 

Gaudbbiard.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  28. 

Gaudir.  Agriculture:  Machines  agricoles,  26. 

Gayor.  Agriculture:  Machines  agricoles,  39. 

Gblinbe  et  Lerck.  Papeterie:  :  Pâtes  et  machines ,  6. 

Celle.  Papeterie  :  Articles  de  bureau  ,  etc.,  46. 

GENERAL  CoPYiNG  Apparatvs  COMPANY  (  The).  Papeterie  :  Articles  de 

bureau,  etc.,  49. 
Gbreste.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc.,  47. 
Gerot  (  Bourlet-  ).  Voir  Bourlet-Genot. 
Gb?îtil.  Habillement  :  Chaussure*,  11. 
Gertilli.  Habillement  :  Vêtements ,  etc.,  1 1. 
Gertles  et  «Scott.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer, 

47. 
Geoffroy.  HabiUement:  Mercerie,  etc.,  20. 
Georges  Cucherat.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc.,  49. 
GÉrard-Lescuter.  Mines  et  métallurgie:  Métaux  autres  que  le  fer,  49* 
Gerickb  et  Rammoser.  HabiUement  :  Vêtements,  etc.,  7. 
Germair.  AgricuUure  :  Engrais ,  etc.,  7. 
Gbrrigor.  Habillement  :  Chaussures,  10. 
GÉROiRRE  (Lacquemart-).  Voir  Lacqaemant-Géroinne, 
Gestetrer.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc.,  35. 
Gibert-Claaby.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  32. 
Gilles.  AgricuUare  :  Travaux  d'exploitation,  etc. ,  3o. 
Gillibbrt  et  Maître.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  4i . 
Gilmorb.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  47. 
GiLMOUR.  HabiUement:  Chau3sures,  10. 
Girard.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc.,  47* 
Girard,  Fourchottb  et  Purson.  HabiUement  :  Mercerie ,  etc.,  ao. 
GiRAUD.  Agriculture  :  Machines  agricoles  ,41. 
GiRAUDiER.  Habillement  :  Parapluies,  etc.,  9. 
GiRAUD.  HabiUement  :  Vêtements,  etc.,  10. 
Glibbrt.  Mines  et  métaUargie:  Fer  et  acier,  32.  ' 
Glover,  Bowlirg  et  Whbeler.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  17. 
Gobbe.  AgricuUure  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  29. 
GODIR  et  C''.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  9. 
GoDiROT  et  Grégoire.  AgricuUure  :  Meunerie,  21. 
GoiRAND  et  d'Impourzaro.  HabiUement:  Parapluies,  etc.,  1. 
GoLDiRO.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines ,  9. 
GORDiR.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  12. 
GoTERDORF.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  16.  * 
GoTTRAUX  et  Chéroii.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines  ,32. 
GouDEAU.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc.,  48. 
GouRiOR  et  Marsal.  Agrùmkure  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3i. 
Graepel.  Agriculture:  Meunerie,  19. 
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Grabpkl.  Mines  et  métallurgie  :  Exploitation  des  mines  et  minièret , 
a3. 

Graff.  Mines  et  métaUnrgie:  Fer  et  acier,  33. 

Oranger.  Mines  et  métaUargie  :  Exploitation  des  mines  et  minièras» 
11. 

Gra!«ger.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  antres/pie  ie  fer,  â. 

Graïcrut  (De).  Agricutture  :  Travaux  d*exploîtation,  etc.,  38. 

Grasskt.  Papeêerie  :  Articles  de  bureau ,  etc^  47. 

Gratu  (Mac-)  et  Manisty.  AgricuUare:  Machines  agricoles,  43. 

Greenb  ,  Claffy  et  Byrne.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  ader,  Ôs. 

Grkknwood.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  10. 

Grégoirb  et  GoDCiOT.  AgricuUare  :  Meunerie,  3i. 

Greoor  (Mac-).  Agriculture:  Machines  agricoles,  8. 

Grenier.  i4^ricatture  ;  Travaux  d*exploitation ,  etc.,  39. 

Grbslt-Obbrun.  Jlfine5  et  métallurgie  :  Exploitation  des  mines  et  mi- 
nières, 3o. 

Grétiliat.  Agricttltore:  Travaux  d'exploitation ,  etc.,  6. 

Gries.  HabillemmU:  Mercerie,  etc.,  1. 

Grillet.  Habillement  :  Parapluies,  etc.,  10. 

Grimaud.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  18. 

Grimmb ,  NATALI5 et  G*".  HabillemmU:  Parapluies,  etc.,  10. 

Griswold.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  11. 

Griveaux  (Cailler-).  Voir  CaiUer-Gnveausf, 

Groleau.  AgricmHare:  Machines  agricoles,  43. 

Gronau.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc.,  45. 

Grosmèche  et  Écorchevillb.  Mines  et  métaUurgie  :  Métaux  autres  que 
te  fer,  49* 

Gros  et  la  Société  Poubb  0*Kellt  et  C^.  Papeterie  :  Articles  de  bu- 
reau, etc.,  44. 

Grue.  Agriculture:  Machines  agricoles ,  4i. 

Grundig,  Zaun  et  Lôwb.  Agriculture:  Meunerie,  ao. 

Guarro.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  34. 

GuBBiNS.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  33. 

GuEYRAUD.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  48. 

GuÉRîN.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  47* 

GuEROUT.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  46. 

GuEUDET.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  19. 

GuEUGNiER.  Habillement:  Parapluies,  etc.,  10. 

GuiGHARO  et  PiLUBR.  Agriculture:  Machines  agricoles,  ko. 

GuiLBERT.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc.,  46. 

Guillaume.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  ai. 

GuiLLEMiN  et  DOYBN.  Agricttiture :  Machines  agricoles,  4i. 

Guillbmin-Tabatbb.  Mines' et  métallurgie  :  Métaux  autra  que  le  fer, 
35. 

Guillemot.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  36. 

Guillon  et  Caricbou.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  37. 

GuiNERY  et  Uerbbrt.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  17. 

Guise.  Voir  Société  du  Familistère  de  Guise,  Godin  etC^. 

GoTEifsOBif .  Mines  et  métaUurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  48. 

GuTBNSOHN  et  Javbs.  Mùms  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer, 

49. 
GuTTiN  et  Raymond.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  16. 
GoTMANN.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  iÇ. 
Guttmann.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  1 1 . 
GuYON.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc.,  38. 
GuYON  et  Bonvillain.  Agriculture  :  Machines  agricoles  ,11. 
GuYOT.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  43  et  44« 
GuYOT.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  30. 
GuYOT.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc.,  45. 


H 


Hachin.  Habillement:  Chaussures,  11. 

Haght  ,  Hardbmbyer  et  Jackson.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et 

33. 
Hadmar.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  39. 
Habckbl  et  Schulthbiss.  Papeterie:  Articles  de  bureau ,  etc.,  3. 
Haggenmacher.  Agriculture:  Meunerie,  6  et  30. 
Halot  et  C*'  et  db  Posgh.  Agriculture  :  Boulangerie,  5. 
Hansen.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc.,  3o. 


Hardembtbr,  Haght  et  Jackson.  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  acier, 

33. 
Harbl  et  Chataonibb.  Habillement:  Chaussures,  8. 
llARXUfs.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc.,  58. 
Harrison  et  EvANS.  Mines  et  métaUargie:  Fer  et  acier,  i3. 
Harsant.  Agriculture:  Machines  agricoles,  43. 
Hartio.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation , etc.,  3a 
Hartmann.  HabiUement  :  Chaussures,  11. 
Harvby.  Mines  et  métaUurgie  :  Fer  et  âder,  3. 
Hadbl.  HabiUement  :  Chaussures  ,11. 
Uauboldt  et  C*.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc.,  48. 
IIaudbicodrt  et  Aprosio.  HabiUemmt  :  Chaussons,  la. 
HAUMY-fiODiotBB.  Mines  et  métaUurgie  :  Fer  et  acier,  i3. 
Hauts  fodabbaux,  fombs  bt  agdkribs  de  la  mabinb  bt  dis  chbmins 

DB  FER  (C011PA8IIIB  DBS).  Miuos  et  utétoUurgit  :  Fer  et  acier,  8. 
Uaydbn.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  47. 
Ueinzb.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  19. 
Heitlino.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc.,  46. 
Hbllenbbrg.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  18. 
HÉLOUis.  Agriculture:  Travaux d'explottatioB,  ete.,  33. 
Hemabdinqubr.  Papeterie:  Articfea  de  bureau,  etc.,  5a 
HBNaiCH  HoBBORB  ctC^  Papeterie:  Pâtes  et  machines,  1. 
Herbert  et  Guinbrt.  HabiUement:  Mercerie,  etc.,  17. 
Hbrbbrtz.  Mines  et  métallurgie:  Fer  et  ader,  17. 
Hbrbet  et  Lboat.  âÊsuês  et  métaUurgie:  Métaux  autres  que  le  fer,  7. 
Héricé.  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  8  et  ao. 
Hbrhen.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  3. 
Hbrts.  Habillement:  Vêtements,  etc.,  10. 
Hbryier.  Hubilkmeut  :  Panq^uies ,  etc.,  10. 
Heumann  (Lbbrbght-).  Voir  Lebrtokt'Heumaun, 
Hburtbox  (Lbvassbur-).  Voir  Lemsseur'HeuHeux. 
Hewitt  et  Bbnt.  HabiUement  :  Vêtements,  etc.,  9. 
Hbymann.  HabiUement:  Véteaieats,  etc.,  11. 
Hicks.  HabiUement  :  Vêlements,  etc.,  9. 
HiDiBN.  Agricukttre  :  Machines  agricoles,  4a 
Hignbtte.  Habillement  :  Meanerie,  18. 
HiLLBR.  tfodiUeifwnt;  Mercerie,  etc.,  17. 
HiLLBR.  HabiUement:  Vêtements,  etc.,  11. 
HiLL  et  C^.  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  9. 
HiRSHFBLD.  Agrieultttre  :  Engrais,  etc.,  7. 
HocHOESABD  et  CHOtnTBT.  HabiUement  :  Chaussures,  9. 
H0D6SON  et  PoRCHBR.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  5i. 
HoBBORN  et  C^  (Hbnrigh).  Papeterie  :  Pâles  et  machines,  1. 
HOBPma.  IfÔMf  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  47. 
HoFMANN.  HabUlement:  Chaussures,  11. 
HoLLBBEKB.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  47. 
ilOLLBNTHÔNBR  et  WiEattiBACiim.  Agriculture  :  Beotangerie,  9. 
HOLSTB.  Mines  et  métaUurgie  :  Fer  et  ader,  Ôa. 
HoLT.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  43. 
HOMMEL.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  a4. 
HoRNSBY.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  39. 
HoasriBLD  et  Portbb.  Mines  et  métaUurgie:  Exploitation  des  mines 

et  minières,  5. 
HOHARD  et  BousFiBLD.  AgricuUure  :  Machines  agricoles,  ai. 
Hublot  et  Langb.  HabiUement:  Chaussures,  10. 
HuGEBTOBLBR.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation ,  etc.,  s8. 
Hugbt.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  19. 
HuNicBE.  Mines  et  métaUurgie:  Métaux  antres  que  le  fer,  49. 
HuRTu.  Agriculture  :  Machines  agric(4es,  37. 
HvTcmsoN ,  Bball  et  Crbâ.  Agriculture  :  Meunerie,  i4. 


I 


iLLiNGWORTH.  MÙMS  et  métallurgie  :  Fer  et  ader,  33. 
IMPOURKANO  (D')  et  Gonum».  HaâtUaaiaif  :  Parapluies,  elc  1. 
INGLE  et  Pbrrt.  Hakittement:  Mereerie,  etc.,  33. 
Innogbiiti.  Agriculture:  Engrais,  etc  7. 
Israël.  HabiUemeut:  Vétaments,  etc,  10 
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KoBALA.  Agriculture:  Boulangerie,  9. 

KuDLicz  et  Ahlembyer.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  6. 


Jackson,  Haght  et  Habdemeyer.  Mines  et  métaUargie:  Fer  et  acier, 

33. 
JAOOunf.  AgricuUare:  Machines  agricoles,  àà. 
Jadt  et  TON  Baross.  Agriculture  :  Trataox  d'exploitation ,  etc.,  3i. 
James.  Agriculture  :  Boulangerie,  9. 
James  et  Gutbnsohn.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer, 

Janeowset.  Habillement:  Parafâmes,  etc.,  11. 

Jannot.  Agricakwre:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3i. 

Japiot.  Habillement:  Chaussures,  8. 

Japy  et  C^  Agriculture:  Travaux  d'exf^itation ,  etc., 35  et  27. 

Jardoux.  AgricuUare:  Travaux  d'exploitation ,  etc.,  3o. 

Jaresbero  (Wedbl-).  Voir  fFedeUaresherg  {De). 

Jason.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  33. 

Jeffbry  et  Simpson.  Habillement  :  Parapluies,  etc.,  11. 

Jbnuns.  Mines  et  métaUargie  :  Exploitation  des  mines  et  minières,  19. 

Jensen.  Agriculture:  Engrais,  etc.,  6. 

JOHANSSON.  Agricukure:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  U- 

JOHNS  et  Pratt.  Habillement:  Chaussures,  3. 

JONCKHEBB.  Habillement:  Chaussures,  10. 

JÔNSSON.  Agriculture:  Machines  agricoles,  18  et  30. 

JORRIN  (Bios).  Agriculture-.  Meunerie,  30. 

JocBERT.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  9. 

JOUGIER.  Papeterie:  Pâtes  et  machines,  33.  « 

Jousse-Bernardin.  il^riciUtare:  Machines  agricoles,  43. 

JuLL.  Agriculture:  Machines  agricoles,  hà* 

JoLLiEN  (Demoiselle).  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  5o. 


Kahn  et  Béer.  Habillement:  Vêtements,  etc.,  9. 

Kaiser.  Agricukure:  Boulangerie,  8. 

Kaiser  etMuLLER.  Habillement:  Parapluies,  etc.,  10. 

Kaiser  et  L'ijldbrt.  Agriculture:  Boulangerie,  9. 

Kaisserly.  Habillement  :  Parapluies,  etc.,  10. 

Kampmann.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc..  48. 

Katz.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  4i. 

Kelsey.  Habillement  :  Vêtements ,  etc.,  11. 

Keyli.ng.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  44. 

Kbyling  et  Kohler.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer, 

49. 
K1N6.  Habillement  :  Mercene,  etc.,  19. 

Kipling  ,  Delle  et  Fouquetière.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  48. 
KiRK.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  si. 
KiTTL.  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  etc.,  1. 
K  JELLBBRG.  Agriculture  :  Boulangerie ,  9. 
Klau.  Agriculture:  Machines  agricoles,  10. 
Kleber,  Blancbbt  et  Sghlumberger.  Papeterie:  Pûtes  et  machines, 

5  et  31. 
Kleinpbter.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  33. 
Kloss  etREip.  Agriculture:  Boulangerie,  9. 
Klotz.  Habillement  :  Mercerie ,  etc.,  17,  18  et  19. 
Klug  et  Fbhrmann.  Agriculture:  Machines  agricoles,  43. 
KocH  et  Porbbs.  Habillement  :  Chaussures ,  9. 
Kofplbr.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  46. 
KoPFLER  et  Breden.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer, 

48. 
Kohler  et  Ketung.  Mines  et  métallurgie:  Métaux  autres  que  le  fer, 

49- 
KoHN.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc.,  do. 
KoLLER  et  Po.^NiNGER.  Mines  et  métallurgie:  Métaux  autres  que  le  fer, 

48. 
KoRTENBACH  et  Rauh.  Habillement  :  Paraptuœs,  etc.,  lO. 
KoRwiN  et  Clément.  Agriculture  :  Meunerie,  t6. 
Krantz.  Ha&iUemeiit:  Vêtements,  etc.,  13. 
Kreiss.  Agriculture:  Meunerie,  9. 


Labau.  Agricukure  :  Machines  agricoles,  43. 
Laboaier.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc., 33. 
Lachad(De).  Habillement:  Vêtements,  etc.,  ici 
Lacqubmant-Géroinne.  Mines  et  métaUurgie  :  Exploitation  des  mmes 

et  minières,  39. 
Lacroix.  Habillement:  Vêtements,  etc.,  10. 
Lacroix  et  Ostermann.  Mines  et  métallurgie:  Métaux  autres  que  le  fer, 

31. 

Ladet.  Mines  et  métaUurgie  :  Exploitation  des  mines  et  minières ,  3o. 
Lapargue.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  4o. 
Laf ARGUE.  Agriculture  :  Travaux  d*exploitation ,  etc.,  38. 
Lafpaure  (Demoiselle).  Habillemeni:  Vêtements,  etc.,  9. 
Laffitte.  HodiU^ment  :  Chaussures ,  11. 
Lager.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  9. 

Laheyne-Bocrgeois  etCLYTi.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  44. 
Laidlaw  et  Milburn.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  43. 
Lambert.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3i. 
Lambert  (De).  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc. ,  45. 
L AMOUREUX  et  Delaby.  Papeterie:  Pfttes  et  machines ,  32. 
Lamt.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  46. 
Landru.  Tibssb  et  Pillbt.  Habillement  :  Mercerie,  etc. ,  17. 
Landry  (Demoiselle).  Habillement:  Mercerie,  etc.,  33. 
Landsberger.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  9. 
Landstrom.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  49. 
Lange  et  HublOi'.  Habillement  :  Chaussures ,  10. 
Langlois.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  38. 
Langlois.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc. ,  46. 
Lansell.  Mines  et  métaUurgie  :  Exploitation  des  mines  et  minières,  9. 
Lanvin-Schrabn.  Habillement  :  Vêtements,  etc. ,  lo. 
Lapelletrie.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  4i. 
Laporte.  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  31. 
Laporte.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  47. 
Lappara.  Agricukure  :  Machines  agricoles,  43. 
Laqueuille.  HabiUement  :  Chaussures ,  9. 
Larrouy.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  38. 
Lasmolles.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation ,  etc.,  13. 
Latry.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines ,  33. 

Latte  et  de  la  Salle  de  Rochemaure.  Papeterie  :  Articles  de  bu- 
reau, etc.,  36. 
Lattes  et  Paganetti.  Agriculture,:  Engrais,  etc. ,  5. 
Laughlin  (Mac).  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc. ,  13. 
Launay.  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  acier,  i3. 
Laurent.  HabiUement  :  Chaussures,  10. 
Laussu.  HabiUement:  Mercerie,  etc.,  19. 
Lawrence  (Demoiselle).  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  46. 
Lawry  et  Beed.  Agricukure:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  34. 
Lavigne.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  38. 
Lebailly.  HabiUement  :  Parapluies ,  etc. ,  9. 
Lebedepf.  Mines  et  métaUurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  49. 
LebÉb.  Habillement:  Mei*cerie,  etc.  ,31. 
Lebon  et  C'.  Agriculture  :  Boulangerie ,  9. 
Lebourg.  Agricukure:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  33. 
Lebbbcht-Hbumann.  Habillement  :  Vêtements ,  etc. ,  9. 
Lebrbton  et  Foulon.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  46. 
Lb  Calvb  et  Drèche.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  35. 
Lecamus.  Agriculture  :  Engrais ,  etc. ,  6. 
Leclerc.  Mines  et  métaUurgie  :  Fer  et  acier,  16. 
Leclercq.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc. ,32. 
Leclercq.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc.,.5o. 
Lees.  HabiUement  :  Chaussures  ,11. 
Lefebvre.  Ha6i72eineiU:  Mercerie,  etc.,  18. 
Lefèyre.  Habillement  :  Parapluies,  etc.,  9. 

Légat  et  Herbbt.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  7. 
Léger  (Saint-).  Voir  Saint^Léger. 
Le  Goaziou.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  44. 
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Legris.  Habillement  :  Chaussoreà ,  8. 

Le  Mée.  Agriculture:  Boulangerie,  7. 

Lembrcier.  Agriculture  :  Meunerie ,  30. 

Lemeslb.  Habillement:  Mercerie,  etc. ,  16. 

Lemstrôm.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc. ,  3i. 

Lenoir.  Agriculture  :  Travaux  d*exploitation ,  etc.,  3i. 

Lenoir.  Habillement  :  Mercerie ,  etc. .  18. 

I.ENS  (Société  des  mines  de).  Mines  et  métallurgie:  Exploitalioo  des 
mines  et  minières  ,11. 

LÉOTY.  Habillement  :  Vêtements,  etc. ,  10. 

Lepault.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  33. 

Leprbvost-Bourgerel  et  Pibrron.  H'mes  et  métallurgie  :  Métaux  autres 
que  le  fer,  i4. 

Leprieur.  Habillement  :  Chaussures ,  9. 

Lepringe  et  OzouF.  Papeterie:  Pâtes  et  machines,  33. 

Lbrck  et  Gelinee.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines ,  6. 

Lerenard.  Habillejnent :  Mercerie,  etc.,  31. 

Lehiche  et  Andribu.  Habillement  :  Parapluies ,  etc.  ,11. 

[.EROUX.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  31. 

Leroy.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  37. 

Leroy.  Habillement  :  Mercerie,  etc.  ,13. 

Lescasse.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  si. 

Lesgdre.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines ,  33. 

Lescuyer  (Gérard-).  Voir  Gérard' Lescuyer. 

Lesuecr.  Agriculture:  Machines  agricoles,  Ao. 

Levasseur.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  3. 

Levasseur-Hedrtbux.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  â8. 

Lbvatasseor.  Mines  et  métallurgie:  Exploitation  des  mines  et  mi- 
nières, à* 

Levesque.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  31. 

Lévy.  Mines  et  métallargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  33. 

Leyshon  et  Lintz.  Mines  et  métallurgie:  Métaux  autres  que  le  fer,  7. 

Lhomme.  Habillement:  Chaussures,  11. 

Lbommb.  Mines  et  métallurgie:  Métaux  autres  que  le  fer,  5o. 

Lhullier.  Papeterie:  Articles  de  bureau ,  etc. ,  48. 

Liard.  HMUement  :  Chaussures ,  5. 

Libron.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  8. 

Lierde  (Van).  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation  ,  etc.,  3i. 

Ligabue.  Habillement  :  Vêtements ,  etc. ,  9. 

Lins.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  36. 

Lintz.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  11. 

Lintz  et  Lbyshon.  Afin^ ^  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  7. 

LiORET.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  5. 

LocUMANN.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  47. 

Loebbecee  (Vox).  Agriculture:  Machines  agricoles,  43. 

Loebl  et  OsTREiCHBR.  Habillement  :  Chaussures  ,11. 

Longin  et  MoNNiER.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  4i> 

LoTz.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  48. 

LouET.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  33. 

LouET.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  33. 

Loup.  Habillement  :  Vêtements ,  etc. ,  9. 

LôWE,  Gbudig  et  Zaun.  Agriculture:  Meunerie,  30. 

LuNEAU.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  39. 

LuRo.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  33. 

LCthy.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc.,  43. 

LuTZ.  Agriculture  :  Boulangerie,  10. 
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Mac  Donald.  Habillement  :  Mercerie,  etc. ,  18. 

Mac  Grath  et  Manistt.  Agriculture:  Machines  agricoles,  /|3. 

Mac  Gregor.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  8 . 

Mac  Lacghlin.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  12. 

Megenc.  Habillement:  Chaussures,  10. 

Magnieb.  Agriculture:  Machines  agricoles,  39. 

Maire.  Habillement:  Vêtements,  etc.,  9. 

MaItre.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc. ,  3o. 

Maître  et  Ghaibert.  Agriculture:  Machines  agricoles,  4i. 

Malaval.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  46. 

Malet  et  Rigollet.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  33. 


TABLE  PAR  ORDRE  ALPHABETIQUE 


Malézibux  et  Couillard.  Agriculture:  Engrais,  etc.,  5. 

MalÉtra  (Établissbmbnts).  Mines  et  métallurgie:  Métaux  autres  que 

le  fer,  4. 
Malbzon  et  Fichbt.  Mines  et  métallargie:  Métaux  autres  que  le  fer. 

47. 
Malhbrbbs.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  44. 
Mallart.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines ,  33» 
Maluhaueii.  Hobilkmeul  :  Parapluies ,  etc. ,  10. 
Mancheron.  Agriculture  :  Travaux  d'expknÉation ,  etc. ,  13. 
Mabui  et  Porta.  HahiUement  :  Parapluies ,  etc. ,  7. 
Manhes.  Mines  et  métallurgie:  Métaux  autres  que  le  fer,  i3  et  i3. 
Manistt  et  Mao  Grath.  Agriculture  :  Machines  agricoles;  43. 
Mannbsmann,  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  ader,  1 1  et  i5. 
Mannoury.  Habillement:  Chaussures,  A» 
Mantlb.  Agriculture  :  Machines  agricolet,  A2. 
Marino.  Mines  et  métallurgie  :  BAétaux  autres  que  le  fer,  47  et  49. 
Marion-Brézilhac  et  C^\  MoècUmimt: Mercerie,  etc.,  19. 
Mariottb.  Agriculture:  Boulangerie,  10. 
Mariton.  Habillement:  Chaussures,  10. 
Marix.  HabiUement:MtTctriidt  etc.,  31. 
Marlhoox.  Habillement  :  Parapluies,  etc.,  3. 
Marqdet.  Agriculture:  Meunerie,  30. 

Marquisb  et  C^.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc. ,  39  et  5o. 
Mabsal  et  Gourion.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3i. 
Marshall.  Papeterie  :  Pâles  et  machines,  7. 
Marstrand.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  30. 
Martin.  Agriculture:  Machines  agricoles,  16,  4oet  43. 
Martin.  Habillement  :  Chaussures,  6. 
Martin.  Hahillament  :  Mercerie,  etc.  ,33. 
Martin.  Habillement  :  Parapluies ,  etc. ,  10. 
Martin.  Habillement:  Vêtements, etc.,  11. 
Martin.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  33  et  47. 
Martin  et  Bussiàrb.  Agriculture:  Machines  agricoles,  4o. 
Martinbz.  Habillement  :  Mercerie ,  etc. ,  30. 
\Ury.  Agriculture:  Meunerie,  20. 
Marun.  Agriculture:  Machines  agricoles,  4i< 
Masson.  Agriculture:  Meunerie,  21. 
Massonnier.  Habillement:  Chaussures,  10. 
Mathieu.  Habillement:  Parapluies,  etc.,  8. 
Mathis  (Mater-).  Voir  Mayer-Mathis. 
M\lduit.  Agriculture:  Travaux  d'exploitatioB,  etc.,  3i. 
Maurel.  Agriculture:  Meunerie,  31. 
Maussier.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  3i. 
Maussirr.  Mines  et  métallurgie:  Métaux  autres  que  le  fer,  49. 
Mater^Mathis.  Habillement  :  Chaussures,  11. 
Mayoux.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3o. 
Mazalon  et  Allingbs.  Mines  et  métallurgie  :  Exploitation  des  nùnes  et 

minières,  3o. 
Mazières  et  Boucheron.  Agriculture:  Meunerie,  20. 
Mazzughelli.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  47. 
Méchain.  Habillement  :  Mercerie,  etc. ,  17. 
Mélotte  (Dame).  Agriculture  :  Machines  agricoles,  ô6. 
Mbnard  (Dame).  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc.,  45. 
Mendaille.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  13. 
MÉNÉTRIER.  Habillement  :  Chaussures,  10. 
Menin.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  16. 
MÉNOT.  Agriculture:  Machines  agricoles,  20  et  31. 
Mrnoud.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3i. 
Meksig.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  i. 

\1ÉRAC  (  RyBAT  DU  ).  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  39. 
Mèbiaux.  Agriculture  :  Machines  agricdes,  2. 
MÉRIEUL  et  Drss.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  41* 
MÉRIGOT.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation , 'etc. ,  3q. 
Merlin.  Mines  et  métallurgie  ..Exploitation  des  mines  et  minières,  39. 
MëslÉ.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  18. 
Mbstbe  et  Far/as.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.»  48. 
MfiYER.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  32. 
Meyer.  Habillement:  Parapluies,  etc.,  10. 
Michel.  Habillement  :  Parapluies,  etc.,  11. 
Michel  (Des).  PapeUrie  :  Articles  de  bureau ,  etc.,  49. 
M1CHELON.  Agriculture  :  Engrais ,  etc. ,  6. 
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MiCHELSTADTBR.  HobiUement  :  Chaassures  «  9. 
MicOLON.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  37. 
MtHALSKi.  Papeteries  Articles  de  bureau,  eta ,  46. 
MiLBURN  et  Laidi^w.  À^ricaltmre:  Machines  agricoles,  àà. 
MiLLOT.  Agricnlture  :  Machines  agricoles ,  53. 
MiiAAyî,sAgric9Uàrt :  Meunerie,  i5. 

MiffiUiD  (Dame).  Agricultwre :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  11. 
Mines  db  fbrde  l'Anjou  bt  des  forges  de  Saint-Nazatre  ^Sociiii 

des).  Mines  et  métaUargie:  Fer  et  acier,  35. 
Mines  J)E  Lbnb  (Sogiétâ  des).  Môui  et  métaUmrgie  :  Exploitation  des 

mines  et  minières  ,11. 
Mistiaen.  i4^r(cn!tiira  :  Meunerie,  3i. 
MoBuaoïf  et  hamnraoB,  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  48. 
Moitroux  et  Delpelch.  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  acier,  sS. 
MoLLER.  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  20. 
Mollbr.  Papeterie  :  Articles  de  bureau  ,  etc.,  46. 
MoNCHAU.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc. ,  35. 
MoNCHiGOURT  et  RoNDET.  Mînes  et  métaUargie  :  Exploitation  des  mines 

et  minières ,  39. 
MoNDON.  Agricviture:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  39. 
MoNNiER  et  LoireiN.  AgricaUare  :  Machines  agricoles,  ài. 
MoNZON.  Agriculture  :  Engrais,  etc.-,  7. 
MORAWBTZ.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc.,  47. 
MOREAU.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  ài. 
MORBAU.  Agriculture  :  Meunerie,  30. 
MoREAU  et  Troncbt.  Papeterie:  Articles  de  bureau ,  etc. ,  45. 
MOREL.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  44* 
MoREL.  Habillement  :  Mercerie ,  etc.  ,31. 
MORBLLET.  HabiUement  :  Mercerie ,  etc. ,  31 . 
MoRiN.  HabiUement:  Mercerie,  etc.,  18. 
Moilo  (Dame),  il^rico/ter^  ;  Boulangerie ,  9. 
MoRT(Hi  et  DowNEY.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc. ,  5i. 
Mou  ATT.  AgricuUure:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3o. 
MouissET.  AgricmUjure  :  Machines  agricoles ,  39. 
.Mouline.  Agriculture  :  Boulangerie ,  10. 
MouRBAUX.  Habillement  :  Chaussures ,  9. 
MouRBAUx.  HabiUement:  Mercerie,  etc.,  17. 
MouRROUX.  AgricuUure:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3o et  35. 
MoussARD.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  3o. 
MoussBAU.  AgricuUure:  Boulangerie, 3. 
MonssEAON  (Blais^).  y^T  Biais-Mousseron, 
MouTiBR-RoussET.  Papeterie:  Artides  de  bureau,  etc. ,  47. 
MouTTON  et  Thibaulot.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc.,  5i. 
MoTSE.  HabUlement:  Vêtements,  etc.,  10. 
MuiR.  Mines  et  métaUurgie:ÎAéitMX  autres  que  le  fer,  48. 
Mullbr.  HabiUemmi:  Mercerie,  etc.,  33. 

MuLLBR.  Mines  et  métaUargie:  Exploitation  des  mines  et  minières,  4. 
MtLLBR et  Kaiser.  HabUlement:  Paraiduies,  etc.,  18. 
MuLLER  et  Wyss.  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  etc. ,  49. 

MCLUrrS  SILICATMD  IRON  AND  STMML  COMPàNY  (  SOCIETB  DITE).  MineS 

et  métaUugie:  Fer  etader,  34. 
Ml!CT.  HabUlement  :  Vêtements,  etc. ,  6. 
MuRCHisoR,  Sharpb  et  Tatlor,  Agricultare  :  Travaux  d'exploitation, 

33. 

MuRRAT  et  Pbout.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  45. 
Mters.  Papeterie:  Artides  de  bureau,  etc.,  i4  et  4o. 
M  Y  ERS  et  Elger.  Papeterie  :  Artides  de  bureau,  etc. ,  36. 
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Nagy.  AgricuUure  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  33. 

Natalis,  GaiMm  et  C*.  HabiUement:  Parapluies,  etc.,  10. 

N%DDE.  HabiUement:  Mercerie,  etc,,  17. 

Naudih.  HabiUement:  Gbaus8q|res,  13. 

Naudot.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  48. 

Naubls.  Papefme:  Pâtes  et  machines,  16.. 

NÉEL  (Dame).  HabUlement:  Mercerie ,  etc. ,  31. 

NfcROT.  HabiUement  :  Mercerie ,  etc. ,  16. 

NEUMAim.  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  etc. ,  49. 

Newburg  et  C^.  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  etc. ,  47. 


Newby.  HabUlement  :  Mercerie,  etc.,  18. 
NiCHOLSON  et  AtLGOCK.  A gricuUuré : Mtichnïes  agricoles,  1. 
NiCHOLS  Hàryestbr  Company  (Compagnie  dïte).  i4^rtCH//orf  :  Ma- 
chines agricoles ,  43. 
NoA.  HabiUement  :  Parapluies,  etc.,  10. 
NoGcfes.  AgricuUure  :  Machines  agricoles,  4i. 
NoGUÈs.  Agricultare  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  3o. 
NoiRET.  AgricuUure  :  Travaux  d'exploitation ,  elc. ,  30. 
Norden.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  11. 
NOTTKLLE.  HabiUement  :  Vêtements ,  etc.  ,11. 
Nova.  Papeterie  :  Artides  de  bureau,  etc.,  47. 
NuTHALL ,  Thorneley  et  BooTH.  Habillement  :  Vêtements,  etc. ,  10. 
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OBERLTiii  (Greslt-).  Voir  Gresfy-OberUn, 

Ogier  et  Chauyet^  Mines  et  métaUargie  :  Exploitation  des  mines  et  mi- 
nières, 39. 

Ogliastro.  Habillement  :  Vêtements ,  etc.  ,11. 

O'Kelly  (Poure)  et  C*'.  Papeterie  :  Artides  de  bureau,  etc.,  44. 

Oldruitenborgh  (Slobt  van).  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  acier,  33. 

Oliva  et  C**  (Roca  Simon).  .4^riciUtare :  Machines  agricoles,  44. 

Olivier.  HabiUement  :  Vêtements ,  etc. ,  10. 

Onillon  et  Contant.  Agriculture  :  Boulangerie,  9. 

OsTERMANN  et  Lagroix.  Miucs  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le 
fer,  31. 

Ostermann  et  Prip.  Jlfm«  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le 
fer,  33. 

OsTREiCHER  et  LoBBL.  Habillement  :  Chaussures  ,11. 

Oiidart.  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  acier,  33. 

OuiN.  Habillement  :  Chaussures,  13. 

Outrequin.  Agriculture:  Meunerie,  31. 

Oi'ERBECK  (De).  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  48. 

OzouF  etLEPRiNGE.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  33. 


Pagat.  Mines  et  métallurgie  :  Exploitation  des  mines  et  minières ,  39. 

Paganbtti  et  Lattes.  AgricaUare  :  Engrais,  etc.,  5. 

Pallas  et  WOLPF.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  37. 

Palmer.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  17  et  33. 

Papeteries  du  Souche  (Société  anonyme  des).  Papeterie:  Artides  de 

bureau,  etc.,  5i. 
Parent  et  C*.  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  lo. 
Pare.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  33. 
P\REBR.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  49. 
Parrot  et  C*.  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  etc. ,  47. 
Parsons.  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  ader,  33. 
Patbibr.  HabiUement:  Chaussures,  10. 

Paturel,  Combault  et  Van  der  Vebne.  Habillement  :  Mercerie,  17. 
Payne  et  Sbbldon.  Papeterie  :  Artides  de  bureau,  etc.,  5i. 
Pban.  Habillement  :  Chaussures  ,11. 
PéAN.  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  si. 
PÉAN.  HabUlement  :  Vêtements ,  etc.  ,11. 
I*rarcb  et  Spittle.  HabiUement:  Mercerie,  etc.,  30. 
Pearsox.  Mitws  et  métcUlurgie  :  Exploitation  des  mines  et  minières,  3o. 
Pbch  et  Vergé.  AgricaUare  :  Machines  agricoles ,  44. 
Peci.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  49. 
Pellegrin.  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  ader,  33. 
Penel  (Dupour-).  Voir  Dafour-Penel 
PÉON.  AgricuUure  :  Machines  agricoles,  ki. 
Pépin.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  47. 
Prrino.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  47. 
Perls.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc.,  36. 
Perret.  AgricaUare  :  Boulangerie,  3. 
Perrin.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc.,  3 1 . 
Pbrrin.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  antres  que  le  fer,  5o. 
PerRIBR.  Papeterie  :  Artides  de  bureau ,  etc. ,  5o. 
Perry  et  Inglb.  HabiUement:  Mercerie,  etc.,  3-i. 
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Petit.  Mines  et  métaUnrgU  :  Fer  et  acier,  Sa. 

Pbtit-Devaugblle.  Mines  «i  mitaUurgie  :  Métaux  autres  qne  le  finr,  5o. 

Pbtit-Delcet.  Voir  Delcey-PetiU 

Peogeot  et  C".  Habillement  :  Parapluies,  etc. ,  i. 

Phylloxéra  (Société  iiATioifàLB  conriut  le).  ÂgriaUtatê :  Trà\ênx 
d*exploitation ,  etc. ,  37. 

PiARD  (Dame).  AgricàUure  :  Boulangerie,  9. 

PiARD.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  48. 

Piat.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  ài. 

Piat.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fior,  49» 

Picard.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  3. 

PiBRHi.  HetbUiement  :  Chaussures,  11. 

PiBRRON  et  Lepbbvost-Bourgerbl.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres 
que  le  fer,  i4. 

P1ERSON.  Habillement  :  Vêtements,  etc.  ,11. 

Piette.  Agricxdlwre  :  Machines  agricoles,  43. 

Piette.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  3a 

Pillbt,  Landau  et  Tisssk.  Habillement:  Mercerie,  etc.,  17. 

P1LLIER  et  GuicHARD.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  ào. 

PiLLO!«.  ^jrricu/tnre; Travaux  d'exploitation,  etc.,  34* 

PiLLOT.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  44. 

Piltb  et  CLAPDf.  Habillement  :  Vêtements,  etc. ,  3. 

Pince.  HabUkment:  Chaussures,  11. 

PiNDER.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc.,  49* 

PiNQUB.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  49. 

PIRLOT-PRÉVO6T.  Agriculture  :  Machines  agricole»,  43. 

Pitoiset.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  46. 

Place  (Rodbbau-).  Voir  Placô-Rombmu. 

Planche  (Dame).  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  5o  et  Si. 

Planche  (Dame).  HabUkment  :  Mercerie,  etc.,  17. 

Plat.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  3a 

Plichet.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  49- 

Plichon  etC*.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  2  et  11. 

Plu,  Agriculture  :  Machines  agricoles,  44* 

Poeschl.  HabUlemjent  :  Chaussures,  9. 

PouoRSCHELEK.  HobiUement  :  Parapluies,  etc.,  10. 

PoiLLEUX.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  48. 

PoiRET.  Habillement:  Chaussures,  12. 

Poirier.  Habillement  :  Mercerie ,  etc. ,  20. 

POMEYROL.  Habillemeni  :  Mercerie,  etc. ,  16. 

Pompée  de  Bondini.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  33. 

PONCBT.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  37. 

PONCET  et  Cartier.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  âo. 

PoNGins  (De).  Agriculture  :  Machmes  agricoles ,  3. 

PONNINGER  et  Koller.  Mincs  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le 
fer,  48. 

PONPHILY  (PossraOT-).  Voir  Possinot'PonphUy, 

Ponthus.  Habillement  :  Vêtements,  etc.,  9. 

Porcher  et  Hodgaon»  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc. ,  5i . 

Porta  et  Manen.  Habillement  :  Parapluies ,  etc. ,  7. 

Porter  et  Horspield.  Mines  et  ntétaUargie  :  Exploitation  des  mittes  et 
minières,  5. 

PoRTEViif ,  RoDART  et  C'*.  Agriculture  :  Travaux  d'expioitaÉîon,  si. 

PoscH  (De)  et  Halot  et  C'.  Agriculture  :  Boulangerie,  5. 

PossmOT-PONPHiLY.  Agriculture:  Travaux  d'exploitation,  etc. ,  16. 

Postill.  Habillement  :  Chaussures ,  9. 

PosTLETBWAiTE.  HabiUemeni  :  Vêtements,  etc. ,  10. 

Potier.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc. ,  5o. 

PouRE  O'Kblly  et  C^  (Société)  et  Gros.  Pmpeterk  :  Articles  de  bu- 
reau, etc.,  44. 

PoussART  (Bruopt-).  Voir  BriîToii-Poiuiart, 

Praceiq  (Bouchaud-).  Voir  Bouchaad-Praceig, 

Prasch  et  BiLLBTER.  Agriculture  :  Meunerie,  31. 

Pratt  et  JoHNS.  HabiUement  :  Chaussures ,  3. 

Prbsle.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation ,  etc.,  38. 

Prévost.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  i5. 

Prévost  (Pirlot-).  Voir  Pirlot-Prévoit 

PRINS  et  Schustbb.  HabiUement  :  Para|^ies,  etc;  ,11. 

Prip  et  OsTERMANiv.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  antres  q«e  ie  Aar,  33. 

Produits  chimiques  (Société  de),  Établissbueitis  Mal^tra.  Mines 
et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  ie  fer,  4. 


TABLE  PAR  ORDRE  ALPHABETIQUE 


Prost  et  CuRifiBB.  Papeterie  :  Articles  de  buvesu,  etc.,  37. 

Prottb.  Agriculture  :  Bladûnes  agricoles^  43* 

PROUT  et  MuRRAT.  Mînes  et  métalbsrgie  :  Métavz  ftx|trta  quele  (a-,  45. 

Proutt,  Rorr  et  Glarx.  HabiUement  :  Chaustarei,  10. 

Prunièrbs.  Agriadture  :  Machinci  agricoles,  44. 

PREIBILLA.  Mines  et  métallurgie  :  ExploKalîoB  des  miaes  et  nûmëm, 

Pma.  HabiUement  :  Chaussnrea,  10. 

PuECH  (Dame).  HabiUement  :  Vêtements,  etc.,  tt. 

PnivéïJBATEDa  Ctclohb  (GoMPàcnK  DU  ).  Mùm  et  mAaUwyig  :  Eiploi- 

tation  des  mines  et  minières,  18. 
PuMMiRER.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc ,  48w 
PuRsoif ,  FouRCBOTTB  et  GiUBiK  HabUlfmmi:  Mercetie,  etc.  «  m. 
Pusm.  Habillemeni  :  Chanasorea,  1 1. 
PuuNAT.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  8,  i4  tl  4o. 


QuAifTiH.  HabUlement  :  Chaniaores,  1 1. 
QuiTRT  et  Aniaouo.  Papatmr  :  Arlidea  de 

R 


boBeau,  etc.,  45. 


Rara.  HabiUemetii  :  Véteatato,  etc. ,  10. 

Rabb.  Habillement  :  Merceâe,  etc.,  t8« 

Rambeaux  (Champenois-).  Voir  Ckampeneis-Hagubeem»*, 

Raiimosbr  et  Gbriceb.  HabiUement  :  Vêtements,  etc.,  7. 

Raïtdall.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  3. 

Raoux  (Demoiselle).  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  17. 

Raoux  ( Demoiselle ).ife6iU0iii#iie  :  Vêtements,  etc.,  9. 

Rauu  et  KORTEifBACU.  Hahilkmm%t  :  Paraplnes,  etc,  10. 

RATMOim.  Mines  et  méùUluryie:  Bxploitatioii  des  mines  et  minières, 

i5. 
Rat  et  Dbpay.  HabiUement  :  Mercerie,  ebc,  4. 
Raymond  et  Guttiii.  HabiUement:  Mercerie,  etc ,  16. 
Rbbd  et  LâWRT.  Agriculture  :  Travaux  é*exploîtalioa ,  elc ,  34. 
Rebsoti.  HabiUemeid  :  Chamaores,  7. 
RÉGNIER.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  35. 

Rbhnstrôm  et  Brinck.  Agriculture  :  Travaux  d*expiottatioa ,  ettc,  11. 
Reip  et  Kloss.  Agriculture:  Boulangerie,  9. 
RBioms.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  4o. 
Rbinherz  (Dame).  Habillement  :  Mercerie,  elc,  16. 
Reinlander.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  43. 
Reinpeld.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  antres  qne  le  fer,  5o. 
Rsirm.  Àgricutbtre  :  Machines  agricoles ,  49. 
Renard.  HabiUement  :  Chaussures ,  8. 
René.  Habillement  :  Vêtements,  elc,  it. 
Rxqcisr  (Saint-).  Voir  Saint-Befiner. 
Rbtel.  HabUlement  :  Parapluies,  etc.,  10. 
Rbverchon.  Agriculture  :  Travaux  d'exploititioa ,  etc ,  ra. 
RBVOir  et  Trollit.  Mubillement  :  Chaussures ,  8. 
Reyollibr.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  35  et  4o. 
RCULSAUX.  Mines  et  métaltargie  :  Métaux  autres  ffoe  le  fer,  5o. 
Retmond.  Agriculture  :  Macfaiiies  agricdes,  4f . 
RiBET.  Agriculture  t  Travaux  d*exploltation ,  etc ,  28. 
Righardson.  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  5. 
RiCHTER.  HabiUement  :  Mercerie,  etc. .  16  et  18. 
R16AL.  Agriculture  :  Travaux  d*ex(4oitation ,  etc.,  29  et  33. 
R16AUD.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  47. 
RiooLET.  Agriculture  :  Tk«vaux  d*ex|»loitation,etc. ,  37. 
R16OLLBT  elMALKT.  Agriaikmre  :  Travaux  (f exploitation,  etc.,  33. 
Rios  JoRRiN  (De  Los).  Agriculture  ;  Meunerie,  »o. 
Rithofper's  Sôhne.  HabiUement  :  Mesxxrie,  etc. ,  so. 
RivoLiER.  Âgricmlture  :  Travaux  d'exploitation,  etc ,  4. 
R0BER6EL.  Habillement  :  Mercerie,  elc,  soi 
Robert.  Agriculture:  Machines  agricoles,  i3. 
Robert.  Mines  et  métallurgie  :.Fer  et  acier,  1. 
RocA  Simon  Oliva  et  C*.  Agriculture  :  Machines  agriceies,  44. 
RoccAS.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.^  45. 
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Roche  et  Coudert.  HabiUement  :  Vêtements,  etc. ,  9. 

RociiEMAURE  (Salle  de)  et  Latte.  Papeterie  ;  Articles  de  bureau,  36. 

RoHDÉ.  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  16. 

ROHDÉ,  COMBAULT  el  DcLPT.  Habillement  :  Mercerie,  etc.;  16. 

ROLBT.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines ,  4- 

ROMAO  (Dame).  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  45. 

RONDET  et  MoNGHiGOURT.  Mines  et  métaUargie  :  Exploitation  des  mines 

et  minières ,  29. 
Rose.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc. ,  45. 
Rose  et  Dolliiba.  Hakilkment  :  Paraploiet,  etc.,  10. 
RosENQViST.  Habillement  :  Vét^nents,  etc.,  9. 
Ross.  Agricultare:  Engrais,  etc.,  1. 
ROTTBH.  ÀgricuMare  :  Meunerie  ,31. 
ROTTERMUND  (De).  Mùies  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer, 

35. 

RODART,  PORTEVn  et  C**.  AgricuUwre  :  Travaux  d'exploitation ,  etc.  ,21. 

Roobiau-Place.  Agrùmttwre  :  Engrais,  etc.,  7. 

RoucHON  et  Vidal.  Agricalture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  3i. 

RouFOssE  (Haudrt-).  Voir  Haadry-Romjhsse, 

RouLLEAU.  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  acier,  55. 

RoDSSEL.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  46  et  5i. 

RoussET.  Habillement  :  Cbaussin«8,  9. 

RoussET  (MouxncR-).  Voir  Moutier-Roasset. 

Roux.  Agricultare  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  i5. 

RuAULT.  Habillement  :  Parapluies,  etc.,  9. 

Rue  AT  du  Mérac.  Agricaltare  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  39. 

RoBEiia  (Dame).  HabiUement  :  Vêtements,  etc.,  11. 

Rupp,  Clark  et  Prouty.  HahiUememt  :  Chaussures,  10. 

RuGBR et  Schsrding.  Habillement  :  Mercerie,  etc. ,  7. 

RuiNET.  AgrieuUure  :  Travaux  d'exf^itation ,  etc.,  5i« 

Rvii.  HabUlement  :  Mercerie,  etc.,  11. 

Rundbaken.  Habillement  :  Mercerie,  etc. ,  16. 

RzEPKOwicz  et  y  on  Edoiedel.  HabiUement  :  Vêtement»,  etc. ,  is. 


Sagan  VILLE.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  19. 

SACGAEirrz.  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  19. 

Sagerdote.  HabUlement  :  Vêtements,  etc.,  10. 

Saint-Denis.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  45  et  46. 

SAiirr-téeiR.  HabUlement  :  Mercerie,  etc. ,  16. 

Saint-Requier.  AgrieuUure:  Meunerie,  4  et  7. 

Salinirr.  Papeterie  :  Articles  de  linrean ,  etc. ,  5o. 

Salabbrt.  Agriculture  :  Machines  agricoles,  4i. 

Salle  de  Rogheuaure  (De  la)  et  Latt^.  Papeterie  :  Articles  de  bu- 
reau ,  etc. ,  7%. 

Salomon  et  BoizOT.  Habillement  :  Vêtements ,  etc. ,  10. 

Salomon  et  BRÛifOOER.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines ,  lo. 

Sarazih.  Agricultare  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  5s. 

S  ARGENT.  HabUlement  :  Mercerie ,  etc. ,  19. 

Sarkat,  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  47. 

Saunier.  HabiUement  :  Vêtements,  etc.,  10. 

Sauvageot.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  5i. 

Sauvagnat.  HabUlement  :  Parapluies,  etc.,  10. 

Sghalla,  Stransky  et  Dubsky.  HabUlement  :  Parapluies,  etc.,  11. 

ScHERDiNG.  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  20. 

ScHiFPRBS.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  47. 

ScHLDMBERGBR,  Blamchbt  et  Klbbbr.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines, 
5  et -ai.  , 

Sghuéder.  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  16. 

SforniOD.  Agricultare  :  TVavaiix  d'exploitation,  etc. ,  38. 

Sgumio.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  46. 

Sghmidt.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  59. 

ScHMiDT.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  47. 

Sghmidt-Dolne.  HabUlement  :  Chaussures ,  8. 

SCHMiDT  et  Spieoel.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  4o. 

Schneider  et  C*.  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  acier,  31  et  a  a. 

Schneider  et  G^.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  52. 

ScHRAEN  (Lanyin-).  Voir  LanvinrSckraen, 
ScHROGEENFUX.  Miues  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  55. 


DANS  LE  TOME  LXVl  (1"  PARTIE).  Il 

Schubert.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. .  58. 

Sghulte.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  i5. 

ScHULTHEiss  et  Uasgul.  Papeterie  :  Artidea  de  bureau,  etc. ,  a. 

Sghulz.  HabiUement  :  Chaussures,  9. 

Schumacher.  Agriculture  :  Machines  agricides,  44. 

ScHusTER  etPRiNS.  HabiUement:  Parapluies,  etc.,  11. 

SCHWABACHIB.  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  21. 

Sghwanhaùsser.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc.,  48. 

Sghweitzbr.  AgrieuUure  :  Machines  agricoles,  28. 

Sghweitzer.  Agriculture  :  Meunerie,  i5  et  i4. 

Sghwino.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  46. 

Sghwgbrer  et  Funger.  Papeterie  :  Articles  de  bureau,  etc. ,  47. 

ScKADB.  il^rion/tiire  :  Boulangerie,  9. 

Sgottb.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  5o. 

Scott  et  Gbhtlbs.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer, 

47. 
ScfiiYB  (Six-).  Voir  5ûc-5crtaf . 
SCRIYEN.  HabUlement  :  Vêtements,  etc.,  9. 
Seabct.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  49. 
Sebille.  HabiUement  :  Mercerie,  etc.,  16. 
S4billot.  Agricnltare  :  Travaux  d'exploitation ,  etc. ,  52. 
SéBiLLOT.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  2. 
SiCK.  Agrieaètare  :  Boulangerie,  6. 
Seck.  Agriculture  :  Meunerie,  ai. 
SiCK.  Agricaltare  :  Travaux  d'exploitation,  etc. ,  28. 
Segui-Barbdys.  Agriculture  :  Boulangerie,  1. 
ScAutN  (Db).  Agricaltare  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  28. 
Seigle.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  45. 
Sebl.  HakiUmnenit  :  Parapluies,  etc. ,  9. 
Selkirk.  Papeterie  :  Pâtes  et  machines,  5a. 
Seix>wskt.  HabUlement  :  Mercerie,  etc.,  17. 
Sebac.  AgrieuUure  :  Machmes  agricoles,  59. 
Senghbt.  Agriculture  :  Machines  agricoles ,  45. 
SBimx.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  47* 
Servais.  Agriculture:  Machines  agricoles,  22. 
Servien.  HabiUement  :  Chaussures ,  8. 
Sharpe,  Mdrchisoii  et  Taylor.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation, 

52. 

Shaw.  Mines  et  métaUargie  :  Exploitation  des  mines  et  minières,  a 4. 

Shaw  et  Chase.  HabiUement  :  Chaussures ,  10. 

Sheldon.  Agriculture  :  Travaux  d'exploitation,  etc.,  5i. 

Sheldon  et  Payni.  Papeterie:  Articles  de  bureau,  etc. ,  5i. 

Shenfield  et  Woobhis.  Habillement  :  Mercerie,  etc.,  20. 

SaBBOUfo  et  Rugir.  HabiUement  :  Mercerie ,  etc. ,  7. 

Shoe  Lasting  machine  Company  (  The ).  HabUlement  :  Chaussures ,  8. 

Siemens.  Mines  et  métallurgie:  Fer  et  acier,  5  et  16. 

SiMiéAN-BLBTOFr.  Papeterie  :  Articles  de  kmreau ,  etc. ,  49. 

Simon.  AgrieuUure  :  Travaux  d'exploitation,  etc. ,  5i. 

Simon  (  De  ).  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  a  i . 

Simon  Oliva  et  C'*  (Roca).  Agriculture  :  Machines  agricoles,  44. 

SiMONET.  Mines  et  métallurgie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  47. 

Simpson.  HabiUement  :  Mercerie,  etc. ,  19. 

Simpson  et  Jeffery.  HabUlement  :  Parapluies ,  etc. ,  11. 

Six-Sgrive.  Habillement  :  Mercerie,  etc. ,  ai. 

Sloct  tan  Oldruitbnborgh  et  la  Société  anouymb  des  aciéribs  d'An- 
gleur.  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et  acier,  55. 

Smith.  HabiUement  :  Chaussures ,  9. 

Smith.  Mines  et  métaUargie  :  Métaux  autres  que  le  fer,  59. 

Smith.  Papeterie  :  Articles  de  bureau ,  etc. ,  5o. 

SociBTAT  DER  Grossen  Muhlb  (SOCIÉTÉ  ditb).  il^Ttciiftiire  :  Meu- 
nerie, 2. 

Société  anonyme  des  aciéries  d'Anolbur  et  Slobt  van  Oldautten- 
BORGH.  Mines  et  métaUarfie  :  Fer  et  acier,  55. 

Société  atïonyme  dbs  papbtbrus  bu  Soucm.  Papetervs  :  Articles  de 
bureau,  etc. ,  5i. 

Société  anonyme  des  usines  db  Wygmabl.  Papeterie  :  Pâtes  et  ma- 
chines, 5a. 

Société  anonyme  le  Ferro-Nickel,  Mines  et  métallurgie  :  Fer  et 
acier,  a. 

Société  des  mines  de  fer  de  l'Anjou  bt  des  poroes  de  Satnt- 
Nazaire.  Mines  et  métaUargie  :  Fer  et  acier,  25. 
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Société  des  minbs  de  Lbiis.  Mines  et  méuUlwrgie  :  ExploiUtîoii  des 
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